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Las dltimas innovaciones en limpieza industrial de superficies permiten
combinar maxima eficacia y sostenibilidad. Los nuevos sistemas modulares
optimizan el proceso de limpieza a bajas temperaturas, reduciendo el
consumo de energia, las emisiones de CO, y el uso de productos quimicos
sin comprometer el rendimiento.
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MODERN CLEANERS
UN NUEVO ENFOQUE EN LA LIMPIEZA
DE PIEZAS INDUSTRIALES

Oscar Lopez
Materials Solutions Division. Atotech Espafia S.A.U.

Los procesos de limpieza y preparacion de materiales
son esenciales para que el estado del componente a tra-
tar permita de forma adecuada su tratamiento posterior
- mecénico, quimico - o su almacenamiento, ensamblado
o empaquetado final.

La gran mayorfa de los procesos de limpieza utilizados
en la industria son soluciones quimicas en base agua ya
sea en instalaciones simples o en equipos altamente au-
tomatizados, por inmersién o aplicacion por aspersion.

En la mayoria de los casos, los proveedores de procesos
de limpieza contintian ofreciendo a la industria soluciones
desarrolladas hace afios (o décadas) y contrastadas du-
rante largo tiempo lo que da confianza al usuario. También,
en los casos que un proceso de limpieza haya tenido que
superar un proceso de homologacion en, por ejemplo,
la industria del Automovil, hace dificil el cambio y obliga
al uso de una tecnologfa contrastada, pero con “inconve-
nientes”.

Actualmente, la mayoria de estos procesos se enfretan
a diversos problemas que hasta ahora no han sido lo sufi-
cientemente importantes. A modo de ejemplo:

m  Materias primas en su composicién obsoletas:
= Sustancias preocupantes
= Productos Etoxilatos (como NPE)
= Fosfatos
= Aminas
= Complejantes duros
= CMR...

m Problemas de suministro:
= Fuentes Unicas
= Discontinuaciones por parte de los proveedores

m Problemas de listado en regulaciones tipo REACH

&

m Problemas de rendimiento:
= Bajo rendimiento de limpieza
= Corta vida util
= Sin funciones adicionales, como la “auto-degradacién”
de los aceites
= Espuma excesiva
= Baja solubilidad de los nuevos aceites...

Los productos usados para procesos de limpieza suelen
estar compuestos por una serie de agentes como NaOH,
silicatos, tensioactivos y aditivos. Se pueden mezclar en
distintas proporciones para crear un producto o proceso
mas limpio. De forma mayoritaria, los productos quimicos
se suministran de dos formas, ambos con ventajas valo-
radas, pero también con inconvenientes.

PRODUCTO SOLIDO TODO EN UNO

Es una opcion todavia muy popular, ya que se considera
la opcién més barata.

Algunos usuarios consideran que no se afiade agua para
diluir el producto, pero su manipulacién puede ser un
problema. Su disolucién puede tardar mucho tiempo en
disolverse completamente y en ocasiones el polvo se
deposita en el fondo del depdsito y necesita palas de
mezcla largas o un fuerte movimiento de la solucion.

Para el mantenimiento, solo es posible la adicién manual
ya que no hay bombas dosificadoras automatizadas. A
ello hay que afadir riesgos de exposicién al polvo durante
su manipulacion.

Ademés, hay limitacién de la cantidad de aditivos liquidos
en la formulacion ya que pueden provocar apelmazamiento
del producto en polvo o formacion de grumos si se alma-
cena en condiciones htiimedas.



PRODUCTO LIQUIDO TODO EN UNO

Otra opcién también habitual, sobre todo para su uso en
instalaciones automatizadas y de gran consumo es el
uso de producto Liquido Todo en uno. Tiene claras ven-
tajas:

= La manipulacion es mas fécil

m Posibilidad de uso de bombas dosificadoras automa-
tizadas

m  Posibilidad de grandes volimenes (IBC)

= Mezcla sencilla, no requiere disolucion

Por otro lado, suele ser una mezcla menos concentrada
que el sélido todo en uno debido al agua afadida nece-
saria para garantizar la solubilidad.

Suele suponer un mayor coste del producto en compa-
racién con los productos sdlidos todo en uno al incre-
mentar los costes de producto y logistica, almacenamiento
y gestion de envases.

Suele haber una compatibilidad limitada de los aditivos
y, especialmente, de los tensioactivos. Una mayor alcali-
nidad de la mezcla puede descomponer ciertos tensio-
activos. La compatibilidad de los aditivos en concentra-
ciones tan elevadas puede provocar productos de
reaccion o la descomposicion de determinados compo-
nentes lo que restringe las posibles mezclas de formu-
laciones.

NUEVOS RETOS

En los Ultimos afios ha ganado importancia un problema
adicional que afecta a todos los productos en cualquier
formato y es la restriccion del uso de los componentes
por temas de seguridad o peligrosidad (REACH) o aspectos

Gente

preparada

relacionados con la gestién de aguas residuales y su de-
puracion. Ello afecta tanto a componentes inorganicos
(boratos) como orgénicos. Ademads, estas limitaciones
no son iguales en los diferentes continentes ni tampoco
en un mismo pais ya que vendré influido por las normativas
locales més o menos estrictas si los vertidos son a colector
municipal, a un rio o a mar. De cualquier manera, los
limites de uso y vertido en muchos componentes cada
vez son menores si mantienen su autorizacion.

Debido a ello muchas formulaciones “antiguas” han teni-
do que ser modificadas parcialmente para poder cumplir
la legislacion actual, utilizando alternativas que en la
mayoria de los casos también tendran una “vida Util" muy
corta, siendo una solucion temporal.

Ultimamente, en el &mbito industrial, un nuevo e impor-
tante “indicador” es incluido dentro del funcionamiento
de los procesos de limpieza y preparacién y es su impacto
en la huella de carbono en todas sus etapas (logistica/
almacenamiento, uso, gestion de residuos). El compromiso
de los Estados a reducir su huella de carbono hace que
las principales empresas y OEMs requieran a su cadena
de proveedores a lograr que la huella de carbono en los
productos suministrados sea menor, sin comprometer la
calidad y el coste.

Por ello, en MKS Atotech trabajamos desde hace tiempo
en proyectos de enfoque global que permita realizar las
necesarias labores de limpieza utilizando nuevos productos
de disponibilidad global y a largo plazo, alta eficiencia y
coste competitivo y con el minimo impacto en la huella
de carbono.

Lo llamamos Modern Cleaners.

PAQUETE DE ADITIVOS LIQUIDOS SEPARADOS

Esta opcidn no es nueva pero un enfoque mas modermno
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Formulacion

Inorganicos

Builder Package

¢ Inorganicos

Aditivos

Surfactant Package

1

Detergentes

e Detergentes, organicos

pretende eliminar los inconvenientes heredados y superar
los retos actuales al utilizar aditivos muy concentrados
que contengan de forma general, por un lado, compo-
nentes minerales (sales, &lcalis, aditivos inorganicos, etc.)
y por el otro, tensoactivos limpiadores (jabones, disper-
santes, antiespumantes, etc.)

Con el objetivo claro de cudles son los materiales base
a tratar, el tipo de suciedad a eliminar y su aplicacion y
uso final, se considera una nueva formulacion que permita
la separacion de los componentes “inorgénicos” (builder
package) y de los “detergentes y aditivos” (surfactant
package). De esta forma, los productos podran ser mezclas
liquidas muy concentradas para reducir la concentracion
de uso en la formacién y mantenimiento, asf como el
numero de envases a transportar y gestionar.

La sencilla mezcla de los productos en la instalacién de
limpieza ademas permitird:

Ventajas del liquido todo en uno

La manipulacién es més facil...

Posibilidad de bombas dosificadoras automatizadas...
Eliminar aspectos negativos del liquido todo en uno

En la practica, utilizando 2 componentes, es muy facil
adaptar la proporcion de estos a cada necesidad exacta
de la aplicacion en lugar de afadir una proporcién fija,
sea necesaria 0 no, como en los procesos todo en uno.
La estrategia para desarrollar nuevas formulaciones es
ambiciosa pero realista y necesaria:

kOG

Todos los aditivos y tensioactivos estan en el producto

"paquete de tensioactivos"

= Los componentes seleccionados tienen disponibi-
lidad global lo que es importante para empresas
con instalaciones en diferentes localizaciones

= Eleccién prudente de las materias primas para
reducir el impacto en los costes

= Productos muy concentrados

Los componentes utilizados son méas modernos y

eficientes y facilmente degradables

= Superioridad técnica al buscar una mayor absorcion
de suciedad

= Rendimiento de limpieza superior

= Se eliminan las sustancias preocupantes

= Reduccion de costes de gestion de residuos

= Mejor sostenibilidad

Bajas temperaturas. Se buscan formulaciones capaces

de trabajar a 35°C en lugar del rango habitual de 50-

85 °C.

= Reduccion de costes energéticos y tiempos de
calentamiento y preparacion de la instalacion.

Posibilidad de combinar productos para diferentes

requisitos

= Conjunto basico de productos que pueden mez-
clarse entre si para aplicaciones especificas

Menor huella de CO2

= Una combinacion de productos mds concentrados,
de vida més larga con demandas energéticas me-
nores y una gestion de residuos mas sencilla de
productos y envases permitird reducir la huella de
carbono de forma significativa.
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Innovaciones y eficiencia
en la limpieza industrial

Limpieza de alto rendimiento para las necesidades
cambiantes de la fabricacion

Los limpiadores modernos impulsan la limpieza industrial de super-
ficies con soluciones sostenibles y de alto rendimiento que van
mas alla de los sistemas alcalinos tradicionales.

El concepto modular de 2 componentes combina sistemas avanza-
dos de aditivos y sustratos potenciadores de limpieza para mejorar
la estabilidad, permitir un control preciso del proceso y mantener
una alta eficiencia de limpieza a temperaturas mas bajas.

Esto reduce el consumo de energia, las emisiones de CO, y los
costes, al tiempo que minimiza el uso de productos quimicos y
elimina sustancias criticas, ofreciendo una solucién de limpieza
robusta, eficiente y respetuosa con el medio ambiente.
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EJEMPLO MODERN CLEANER

El siguiente ejemplo ilustra un proceso de inmersion para limpieza de varios materiales:

Modern Cleaner A101+B201

CARACTERISTICAS

Muy baja temperatura (35°C)

Alcalinidad media

Acero, latén y aleaciones de Zn
Exento de F, aminas y boro

Sin complejantes fuertes
Exento de CMR
Bxento de APE

Las caracteristicas de funcionamiento recomendadas son:

A101 1.5% v/v 1.0 — 2.5%

B201 2.8% v/v 2.0 -3.6%

Tempeatura 35

35-80

Tiempo 5 2-10 Min.

La implantacion fue en una instalacién utilizando un producto solido de alto rendimiento y bajo coste a 55 °C para el
procesado de piezas de acero con aceites varios tanto de mecanizado como antioxidantes. Debido a una concentracion
de trabajo incluso menor a la utilizada con el producto convencional y la menor temperatura se obtuvieron importantes
ahorros tanto en coste de quimicos como en energéticos, ademas de reducir la huella de carbono de forma significativa.
En la Tabla adjunta una comparativa de costes y ahorros anualizados.

Costings Overview and Savings

Total Annual Process Costs

11.547‘ € [year 25% |cheaper

Savings |

|_current | uniclean A101/8201 | | pifference | % |
Chemistry costs 36.960 30.589 € [year -6.371 -17%
Shipping costs 739 465 € [year -274 -371%
WWT costs 96 96 € [year | 0 0%
Heating costs 7.891 € [year -5.003 -63%

Heating Savings

m—

RESUMEN

Los procesos de limpieza y preparacién de materiales
juegan un papel cada vez més importante en los procesos
industriales en cuanto su impacto en la calidad final de
las piezas tratadas y el coste de proceso incluyendo la
gestion de residuos y la energia. Las nuevas regulaciones
medioambientales y de seguridad obligan a modificar las
formulaciones utilizadas y unido a la necesidad de reducir
la huella de carbono, se hace necesario un nuevo enfoque
en el disefio de los productos.

kOS

Nuevos productos liquidos muy concentrados que separen
la parte inorganica de los detergentes necesarios y que
permitan su funcionamiento a temperaturas de 35 °C
facilitardn que la preparacién de materiales sea més sos-
tenible y competitiva.
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TEST DE MOLIBDENO EN ACERO
INOXIDABLE:
VERIFICACIGN RAPIDA DE AISI 304 Y
AISI 316 EN ENTORNOS INDUSTRIALES

Joaquim Gonzalez
Director comercial de Aujor
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CUANDO LA TRAZABILIDAD DOCUMENTAL de forma muy distinta en servicio. Esta situacion es habi-
NO ES SUFICIENTE. UN ENSAYO RAPIDO tual cuando la duda se encuentra entre AISI 304 y AlSI

316, dos calidades austeniticas ampliamente utilizadas
DE CAMPO PUEDE AYUDAR A VERIFICAR en la industria. La diferencia critica esté en la composicién:

LA PRESENCIA DE MOLIBDENO el AISI 316 incorpora molibdeno, elemento que mejora
Y REDUCIR EL RIESGO DE ERRORES la resistencia frente a corrosién localizada en entornos

DE MATERIAL EN INSTALACIONES CRITICAS con cloruros. En este contexto, el test de molibdeno se
' convierte en una herramienta rapida de verificacién cuan-

En acero inoxidable, dos superficies pueden presentar el do la documentacion, el marcado o la trazabilidad del
mismo acabado, brillo y apariencia visual, pero comportarse material no son suficientes.

Figura 1. Dos calidades visualmente similares pueden comportarse de forma distinta en servicio.
La diferencia relevante entre 304 y 316 no es estética, sino metaltrgica y funcional.

NO



1. POR QUE LA IDENTIFICACION DEL MATERIAL
ES CRITICA

En procesos industriales, la seleccion correcta del acero
inoxidable condiciona la durabilidad de la instalacion, la
estabilidad del acabado superficial y la seguridad del
proceso. Aunque el AISI 304 es una calidad austenitica
ampliamente utilizada, no siempre ofrece el mismo
margen frente a medios agresivos que un AlSI 316 o
316L

El problema préctico aparece cuando la trazabilidad se
pierde total o parcialmente: piezas sin marcado, materiales
mezclados en almacén, componentes instalados en
obra, reparaciones, ampliaciones o equipos antiguos sin
documentacién completa. En estos casos, la inspeccion
visual no resuelve la duda. Dos superficies pueden tener
el mismo brillo, el mismo acabado y una geometria
similar, pero pertenecer a calidades diferentes.

La cuestion no es Unicamente documental. Instalar un
304 donde el disefio requerfa 316 puede incrementar
el riesgo de corrosién prematura, incidencias de mante-
nimiento, no conformidades en auditoria o degradacién
superficial en zonas sometidas a limpieza quimica, hume-
dad, cloruros o productos de proceso.

Para las empresas de tratamiento de superficies, esta
verificacion previa es especialmente relevante. Procesos
como el decapado, pasivado, electropulido o limpieza
técnica parten de una premisa bdsica: conocer correcta-
mente el material base. Una identificacion incorrecta
puede condicionar la respuesta del acero al tratamiento,
la estabilidad de la capa pasiva y el comportamiento
posterior en servicio.

2. EL PAPEL DEL MOLIBDENO FRENTE A CLORUROS

El AISI 316 se define habitualmente como un acero
inoxidable austenitico al cromo-niquel-molibdeno. Ese
aporte de molibdeno es el factor que lo diferencia de
forma préctica del 304 en muchas aplicaciones y contri-
buye a mejorar la resistencia frente a picadura y corrosion
en rendija, especialmente en presencia de cloruros.

La corrosién por picadura no siempre se manifiesta de
forma evidente en sus primeras fases. Puede iniciarse
en puntos concretos de la superficie, avanzar en profun-
didad y comprometer la integridad del componente sin
una corrosion uniforme visible. Por ello, en sectores
como alimentacién, farmacia, quimica, cosmética, trata-
miento de aguas o ambientes marinos, la distincion entre
304 y 316 tiene implicaciones directas sobre la vida Uil
y la fiabilidad del sistema.

Influencia del molibdeno frente a la corrosion localizada en medios con cloruros

AISI 304 (sin Mo) AlSI 316 (con Mo)

BN EE

Pelicula pasiva

Ruptura local

Mayor

Acero inoxidable susceptibilidad

Picadura
profunda

olly ol cr olly cI-

¢+ 3 0 A

Pelicula pasiva
Mayor

estabilidad

e Mejor

Acero inoxidable resistencia

+——a Menor
tendencia a
picadura

El molibdeno mejora la estabilidad de la pelicula pasiva y reduce la tendencia a la corrosion localizada.

Figura 2. Esquema orientativo de la influencia del molibdeno en la resistencia a la corrosion localizada. En presencia de
cloruros, el AISI 316 presenta una pelicula pasiva mas estable y menor tendencia a picadura o corrosién en rendija que un

AISI 304 en condiciones equivalentes.
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3. QUE APORTA EL TEST DE MOLIBDENO

El test de molibdeno es un ensayo répido de identificacién
cualitativa orientado a detectar la presencia de molibdeno
en el acero inoxidable. Su aplicacion mas habitual es
resolver una duda concreta: verificar si un componente
es compatible con una calidad 316/316L frente a una
calidad 304, cuando la documentacion o el marcado no
son suficientes.

Su valor no reside en sustituir a un andlisis quimico
completo ni a técnicas instrumentales como XRF, sino en
facilitar una decisién operativa inmediata. En recepcion,
montaje, mantenimiento o validacion de instalaciones, el
ensayo permite confirmar indicios, segregar material
dudoso o decidir si conviene escalar a un andlisis mas
exhaustivo.

Como buena practica, la zona de ensayo debe estar
limpia, libre de residuos o recubrimientos y ser represen-
tativa del componente. El resultado debe registrarse junto
con la ubicacién, fecha, responsable y accion tomada,
especialmente en entornos regulados o con requisitos
de trazabilidad.

4. SITUACIONES HABITUALES DE APLICACION

El test de molibdeno resulta especialmente Util en con-
troles de recepcidn, verificacién de materiales sin marcado,
segregacion de piezas en almacén, validacion de com-
ponentes instalados, inspecciones de mantenimiento,
comprobacién de reparaciones y revision previa a trata-
mientos superficiales. En todos estos casos, su valor
reside en aportar una indicacion répida cuando la duda
critica estd acotada entre calidades 304 y 316/316L.

Secuencia orientativa del test de molibdeno

—

W - /d

Seleccién de una
zona limplay
representativa

Aplicacién
del reactivo

._

Lectura
del resultado

Decisién técnica:

ceptar, segregar
o escalar andlisis

[ @ Ensayo rdpido de campo para verificar presencia de Mo cuando la duda critica estd entre 304 y 316, J
=

Figura 3. Secuencia orientativa del test de molibdeno como ensayo rapido de campo. La interpretacion del resultado debe
realizarse siempre de acuerdo con el procedimiento del fabricante y el sistema interno de calidad.

5. PRINCIPALES APORTACIONES DEL TEST DE MOLIBDENO EN EL CONTROL DE ACEROS INOXIDABLES

APORTACION DEL TEST DE MOLIBDENO IMPACTO TECNICO EN EL CONTROL INDUSTRIAL

Reduccion de incertidumbre
sobre el material

Permite realizar una verificacion répida cuando existen dudas
sobre la calidad del acero inoxidable o se ha perdido
la identificacion original del material.

Prevencion de errores de seleccion

Ayuda a evitar la instalacién de aceros no adecuados en
aplicaciones expuestas a cloruros, agentes quimicos
0 ambientes corrosivos.

Mayor agilidad en la toma de decisiones

Facilita decisiones inmediatas en recepcién de materiales,
montaje, mantenimiento, obra o auditorfas, sin depender
inicialmente de andlisis externos.

Refuerzo de la trazabilidad

Contribuye a contrastar la correspondencia entre certificados,
documentacion técnica, material fisico e instalacion real.

Permite confirmar el material base antes de procesos como
decapado, pasivado, electropulido o limpieza técnica,
reduciendo riesgos de comportamiento inesperado.

Apoyo previo al tratamiento superficial

Nota: El ensayo debe interpretarse como una herramienta rapida de verificacién en campo, complementaria a la trazabilidad
documental y a los analisis instrumentales cuando estos sean requeridos.

N2



Escaneay contactanos

6. LIMITACIONES E INTERPRETACION

El test de molibdeno debe utilizarse con criterio técnico.
Detectar molibdeno no equivale a certificar toda la
composicién quimica de una aleacion. Ademas, existen
otras calidades inoxidables que también contienen
molibdeno, como determinados grados 317, dlplex o
aleaciones especiales. Por este motivo, el ensayo es
especialmente Util cuando la duda estd acotada entre
304 y 316, pero puede requerir confirmacion adicional
si el abanico de materiales posibles es méas amplio.

Tampoco debe interpretarse de forma aislada. La prepa-
racion superficial, la limpieza previa, la presencia de
contaminantes, oxidos, tratamientos superficiales o
residuos de proceso pueden condicionar la lectura. La
fiabilidad del resultado depende de aplicar correctamente
el procedimiento y de integrarlo dentro de un sistema
de control de calidad coherente.

7. CONCLUSION

En acero inoxidable, la diferencia entre 304 y 316 puede
ser invisible a simple vista, pero decisiva en servicio. El

® coniex

Beyond with you

molibdeno aporta una mejora relevante frente a corrosién
localizada en condiciones donde los cloruros, la humedad,
las limpiezas quimicas o los productos de proceso pueden
comprometer la superficie.

El test de molibdeno ofrece una herramienta sencilla y
répida para reducir incertidumbre en campo. No sustituye
a la trazabilidad documental ni al andlisis quimico certifi-
cado, pero complementa el control de calidad cuando
se requieren decisiones inmediatas.

Para fabricantes, mantenedores, empresas de tratamiento
de superficies y sectores regulados, incorporar este tipo
de verificacién en los procedimientos internos puede
ayudar a prevenir errores de material antes de que se
conviertan en incidencias de proceso, mantenimiento o
calidad.
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PROCESO DE DECAPADO
MEDIANTE LA TECNOLOGIA DLyte®
DE RECUBRIMIENTOS TERNARIOS

TIAIN Y TiSiN
SOBRE HERRAMIENTAS DE CARBURO
CEMENTADO

R. A. Ruesca’, M. Gonzalez!, L. Blandon’, U. Kiss?, M. Sarsanedas?, R. Olson3, P. Bartos3,

R. J. J. Roa!

1Steros GPA Innova / 2DrylLyte S.L. / 3Swiss-Tek Coatings

El proceso de decapado mediante electropulido en seco
DLyte® permite la eliminacion controlada de recubrimientos
ternarios TiAIN y TiSiN sobre herramientas de carburo
cementado. La secuencia del decapado se realiza en dos
etapas: (1) un electrolito 4cido que disuelve selectivamente
los nitruros metalicos y genera dxidos superficiales respon-
sables de cambios de color por interferencia optica, y (2)
un electrolito especifico para pulir el sustrato WC-Co,
logrando una superficie homogénea y brillante. La evolucion
de las micrografias demuestra que TiSiN mantiene una
mayor integridad superficial que TiAIN, indicando mejor
resistencia al decapado y estabilidad quimica. Ademés, el
proceso genera un redondeo controlado del filo de corte,
permitiendo ajustar la geometria de la herramienta de
manera reproducible.

1. INTRODUCCION

El uso de recubrimientos duros depositados mediante
técnicas de deposicion fisica en fase vapor (PVD) sobre
herramientas de carburo cementado ha supuesto un
avance significativo en la ingenierfa de superficies, permi-
tiendo mejorar la resistencia al desgaste, la estabilidad
térmica vy la vida util de herramientas de corte en aplica-
ciones industriales exigentes [1-3]. Los carburos cementa-
dos, tipicamente basados en matrices WC-Co, presentan
una combinacion éptima de dureza y tenacidad, lo que

G

los convierte en materiales clave en procesos de meca-
nizado de alta productividad [4,5]. Sin embargo, el
rendimiento de estas herramientas se ve notablemente
incrementado mediante la aplicacion de recubrimientos
multicapa y multicomponente, entre los cuales destacan
los sistemas ternarios como TIAIN y TiSiN, ampliamente
utilizados por su elevada resistencia a la oxidacion y
estabilidad a altas temperaturas [2,6].

A pesar de sus excelentes propiedades, estos recubri-
mientos estan sujetos a degradacion durante el servicio
o pueden presentar defectos durante su fabricacién, lo
que hace necesario implementar procesos de reacondi-
cionamiento [7]. En este contexto, el decapado o elimi-
nacién selectiva del recubrimiento se convierte en una
etapa critica dentro del ciclo de vida de la herramienta,
ya que permite su reutilizacion mediante un nuevo recu-
brimiento, reduciendo costes y el impacto ambiental
asociado a la produccion de nuevas herramientas [7,8].
No obstante, este proceso debe garantizar la eliminacion
completa del recubrimiento sin dafar el sustrato de
carburo cementado ni alterar su microestructura o pro-
piedades mecanicas [9].

Actualmente, existen diversas tecnologfas en el mercado
para el decapado de recubrimientos duros. Entre ellas
destacan los métodos quimicos (ataque acido), los



procesos electroquimicos convencionales, el granallado
abrasivo y técnicas avanzadas como el plasma o el laser
[7,9,10]. Los métodos quimicos son ampliamente utilizados
debido a su bajo coste y alta eficacia; sin embargo, pre-
sentan importantes inconvenientes, como la generacion
de residuos peligrosos, la posible lixiviacién del cobalto
del sustrato y la dificultad para controlar selectivamente
la eliminacion del recubrimiento [7,11]. Por su parte, los
procesos mecdnicos pueden inducir dafos superficiales
y generar tensiones residuales no deseadas, mientras que
las tecnologias basadas en plasma o laser ofrecen mayor
precision, pero implican elevados costes de inversion y
complejidad operativa [10].

En los ultimos afios, han emergido tecnologfas alternativas
mas sostenibles, como el electropulido en seco (dry elec-
tropolishing), que permiten una eliminacién controlada
del recubrimiento sin el uso de electrolitos liquidos agresivos
[12]. Estudios recientes han demostrado que este tipo de
procesos son capaces de eliminar recubrimientos ternarios
TIAIN y TiSIN de manera eficiente, generando capas super-
ficiales de dxidos como TiO,, Al,O3z y SiO,, sin provocar
la degradacion del sustrato WC-Co ni la pérdida del agluti-
nante metalico [13]. Ademas, se ha observado una relacion
controlable entre el tiempo de proceso y el espesor elimi-
nado, lo que facilita la optimizacion industrial del proceso.

En este contexto, la tecnologia DLyte® se posiciona como
una solucién innovadora basada en electropulido seco,
que permite realizar procesos de decapado de forma
automatizada, reproducible y respetuosa con el medio
ambiente. Su aplicacion en la eliminacidn de recubrimientos
ternarios como TiAIN y TiSiN sobre carburo cementado
representa una alternativa prometedora frente a los métodos
convencionales, al combinar precisién, sostenibilidad y
preservacion del sustrato.

El presente trabajo tiene como objetivo analizar la eficacia
de la tecnologia DLyte® en el proceso de decapado de
dos tipologfas de recubrimientos ternarios (TIAIN y TiSiN)

depositados sobre carburo cementado, evaluando su
impacto sobre la integridad del sustrato y la calidad
superficial resultante.

2. PROCEDIMIENTO EXPERIMENTAL

2.1. Materiales

En este trabajo se estudian dos muestras de carburo
cementado WC-Co (10 % Co), suministradas por Swiss-
Tek Coatings (Pewaukee, USA), recubiertas ambas con
sistemas ternarios, una de TIAIN y la otra de TiSiN.

2.2. Proceso de decapado

Previamente al andlisis microestructural y metroldgico,
las diferentes muestras fueron sometidas a un proceso
de electropulido en seco mediante la tecnologia DryLyte®,
empleando un equipo DLyte T00PRO Carbide. El proce-
dimiento consta de dos etapas: (1) una etapa inicial de
decapado del recubrimiento cerdmico utilizando un
electrolito comercial (DLYTE 01 MSA G L 127) vy, una
vez eliminado completamente el recubrimiento, (2) una
etapa posterior de pulido del sustrato mediante el elec-
trolito DLYTE 01 G L807. En la Tabla 1 se resumen los
parametros eléctricos de pulido utilizados en cada una
de las etapas del proceso.

2.3. Técnicas de caractizacion

La superficie, tanto antes como a lo largo del proceso de
decapado de ambas muestras, ha sido observada me-
diante microscopia esterogréfica (microscopio DeltaPix).

La evaluacién de los pardmetros geométricos de las
brocas a lo largo del proceso de decapado, se empled
un sistema Bruker Alicona Edge Master XL. Este equipo
permitié la medicion precisa del radio de filo de corte,
con el objetivo de cuantificar la evolucion dimensional
y morfoldgica derivada del tratamiento de posprocesado
aplicado.

Tabla 1. Tabla resumen de las condiciones de pulido utilizadas para cada una de las muestras de estudio.

Etapa Frecuencia Voltaje (V) Voltaje (V*) t+ (us) tp* (us) t (us) tp~ (ps)
1 Alta 50 50 20 10 20 10
2 20 50 20 10 160 10

donde t+, t, tp+, tp~ significan polaridad positiva (pieza a pulir como dnodo), polaridad negativa (pieza a pulir como cdtodo),
tiempo de pausa positivo y tiempo de pausa negativo, respectivamente.
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3. RESULTADOS Y DISCUSION

La Figura 1 muestra la evolucién del proceso de decapado
(eliminacién de recubrimiento) en herramientas de carburo
cementado recubiertas con sistemas ternarios TIAIN (iz-
quierda) y TiSIN (derecha), utilizando la tecnologia de
electropulido en seco DLyte® en funcion del tiempo de
electropulido.

En las primeras etapas del proceso de decapado (zona
superior), las herramientas presentan el recubrimiento
original practicamente intacto, caracterizado por tonalidades
gris oscuro (TiAIN) y dorado-bronce (TiSiN), tipicas de
estos recubrimientos PVD. A medida que avanza el pro-
ceso, se observa un cambio gradual en la coloracién su-
perficial, pasando por tonos iridiscentes (azulados, violdceos
y dorados), indicativos de la formacién de capas de éxidos
delgadas en superficie.

El proceso de eliminacién se ha llevado a cabo en dos
etapas diferenciadas: (1) Etapa inicial (electrolito 4cido):
Se emplea un electrolito 4cido (DLYTE 01-MSA G L127)
para promover la disolucién selectiva del recubrimiento
ternario. Durante esta fase, la eliminacién se produce
principalmente por mecanismos electroquimicos que
afectan a los nitruros metélicos (TIAIN y TiSiN). La aparicién
de colores interferenciales se asocia a la formacién de
6xidos como el dxido de titanio (TiO,), 6xido de aluminio
o0 alimina (Al,Ox) y el dxido de silicio o silica (SiO2) con
espesores en el rango de decenas a cientos de nandmetros
(= 20-200 nm), los cuales generan efectos de interferencia
optica. En este sentido, tal como se ha comentado ante-
riormente el cambio de color observado a lo largo del
proceso estd directamente relacionado con los distintos
estados de oxidacion de los elementos presentes:

m  Titanio (Ti**) — formacidn de TiO, (responsable
de tonos azulados,/violdceos);

= Aluminio (A**) —formacidn de Al,O3 (6xido trans-
parente que contribuye a efectos interferenciales);

m Silicio (Si**) — formacicn de SiO, (también trans-
parente, modifica el indice de refraccion de la capa).

Estos oxidos generan peliculas delgadas con diferentes
indices de refraccion (TiO; = 2.4-2.7; Al,Oz = 1.7; SiO5
~ 1.45), lo que explica la evolucion cromética observada
durante el proceso tal como se evidencia en la Figura 1.
El tiempo total para esta etapa es de 125 minutos
utilizando electrolito 4cido (delimitada mediante la linea
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discontinua), permitiendo producir un proceso de deca-
pado homogéneo a lo largo de toda la herramienta de
corte. (2) Etapa final (electrolito para pulir carburo de
tungsteno - DLYTE 01 G L807): Una vez eliminado
practicamente el recubrimiento, se emplea un electrolito
especifico para carburo cementado (basado en medios
ligeramente acidos, pH ~ 4 - 5) con el objetivo de pulir
la superficie y eliminar residuos. En esta fase se observa
la transicién hacia una superficie metdlica mas homogénea
y brillante, correspondiente al sustrato WC-Co expuesto.

En conjunto, la figura evidencia la capacidad de la tecno-
logia DLyte® para realizar un decapado controlado y
progresivo de recubrimientos ternarios, preservando la
integridad del sustrato y permitiendo un control visual
del proceso mediante la evolucion del color superficial.

TiAIN TiSIN

|

|

tiempo de pulido, ¢ (min)

Figura 1. Proceso de decapado de recubrimientos TiAIN y
TiSiN sobre carburo cementado mediante tecnologia DLyte®.
La secuencia muestra la eliminacion progresiva del
recubrimiento con electrolito 4cido (cambios de color
asociados a 6xidos superficiales) y el posterior pulido del
sustrato WC-Co con electrolito especifico. Tiempo total de
proceso: 135 min.

La Figura 2a y 2b resume la secuencia del proceso de
decapado para muestras con un recubrimiento de TiAIN
y TiSiN, respectivamente. Inicialmente, se observa un filo
relativamente uniforme con estrias de mecanizado bien
definidas. Con el incremento de la operacion de decapado



mediante la utilizacién de la tecnologia DLyte®, se
evidencian microfracturas y desprendimiento de particulas
del recubrimiento, principalmente en el borde de corte,
generando un patrén de picaduras y erosion superficial.
La micrograffa final (¢t =135 min) en el filo de corte del
recubrimiento de TiSiN muestra una mayor integridad
superficial en comparacién con TIAIN, aungue se observan
zonas de desgaste severo localizadas en la zona de
contacto con la pieza. Esto indica que TiSiN presenta
una mayor resistencia al decapado y una mejor estabilidad
quimica.
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Figura 2. Micrografia de la evolucién del filo de corte para
ambos recubrimientos de estudio. (a) TiAIN y (b) TiSiN.

LA TECNOLOGIA DLYTE®
PERMITE UN DECAPADO
PROGRESIVO
Y CONTROLADO
DE RECUBRIMIENTOS TERNARIOS,
PRESERVANDO LA INTEGRIDAD
DEL SUSTRATO
DE CARBURO CEMENTADO.

En la Figura 3, se observa la evolucion del radio de filo
de corte (cutting edge radius) en funcién del tiempo
de electropulido en seco durante el proceso de decapado.
A medida que aumenta el tiempo de procesado, el radio
de corte se incrementa progresivamente, evidenciando

un redondeo controlado del filo. Este comportamiento
estd asociado a la interaccion mecano-electroquimica
entre la superficie de la herramienta y las particulas
esféricas activas empleadas en la tecnologia DLyte®.
Estas particulas, en combinacién con el campo eléctrico
aplicado, generan un efecto de microalisado homogéneo
mediante contactos repetidos y controlados sobre el filo.
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Figura 3. Evolucion del radio de filo en funcién del tiempo
de pulido durante el proceso de decapado mediante
tecnologia DLyte®.
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Debido a la geometria del borde, la densidad de corriente
en el filo de corte es mayor, favoreciendo una eliminacion
mas intensa de material en estas regiones y dando lugar
a un redondeo progresivo. Como resultado, el radio de
corte aumenta con el tiempo de pulido de forma repro-
ducible, permitiendo ajustar la geometria final de la
herramienta mediante el control preciso de los pardmetros
de proceso.

4. CONCLUSIONES

Las conclusiones obtenidas mediante el presente trabajo
son:

m Latecnologia DLyte® permite un decapado progresivo
y controlado de recubrimientos ternarios, preservando
la integridad del sustrato de carburo cementado.

m La etapa con electrolito dcido produce dxidos super-
ficiales del Ti, Al y Si, que permiten monitorear visual-
mente el avance del decapado mediante cambios
de color.

®  TiSiN muestra mayor resistencia al decapado y mejor
estabilidad quimica que TIAIN, evidenciado por menor
desgaste localizado en el filo de corte.

m  El proceso genera un redondeo homogéneo del filo
de corte debido a la interaccién mecano-quimica, lo
que permite un control preciso de la geometria final
de la herramienta.

m  El decapado controlado contribuye a mejorar la repro-
ducibilidad vy la calidad de las herramientas de corte
recubiertas, facilitando su reutilizacién o andlisis super-
ficial sin dafiar el sustrato.
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UF + CCRO: CONVERTIR

EL VERTIDO INDUSTRIAL

EN AGUA REUTILIZABLE Y
AHORRO OPERATIVO

Oscar Benet
SIDASA Engineering

UNA ALTERNATIVA MODULAR PARA REDUCIR CONSUMO DE AGUA,
MINIMIZAR VERTIDOS Y MEJORAR EL COSTE DE EXPLOTACION
CUANDO EL EFLUENTE ES COMPATIBLE CON TECNOLOGIA DE MEMBRANAS.

Idea clave: el objetivo ya no es Unicamente tratar el agua residual, sino transformarla en una fuente de ahorro,
estabilidad operativa y valor ambiental para la planta.

La presion sobre el consumo hidrico, los limites de vertido y el incremento de los costes energéticos estan acelerando
la busqueda de soluciones mas eficientes para el tratamiento de aguas industriales. En este contexto, la combinacion
de ultrafiltracién (UF) y dsmosis inversa en ciclo cerrado (CCRO) permite plantear una estrategia diferente: separar,
recuperar y concentrar con un consumo energético sensiblemente inferior al de las tecnologfas térmicas convencionales.

Agua recuperada
Permeado reutilizable en lavados,
servicios auxiliares o etapas compatibles.

Menos volumen final
Concentracién del rechazo y
reduccion del caudal a gestionar.

Menor OPEX energético
Referencia de calculo: 19,2 kWh/m?3
frente a 75 kWh/m? del evaporador.

UNA SOLUCION PENSADA PARA REUTILIZAR, NO SOLO PARA DEPURAR

El sistema combina una etapa de ultrafiltracion como barrera fisica de clarificacion y proteccion, seguida de una etapa
OI/CCRO capaz de trabajar con alta recuperacion. La UF puede ser cerdmica u orgénica, en funcion de la naturaleza
del agua residual, la carga contaminante y las condiciones reales de operacion.

Esta arquitectura permite obtener un agua recuperada de calidad para usos internos y una corriente concentrada
que puede gestionarse de forma més eficiente o, si la quimica del proceso lo permite, reincorporarse al ciclo productivo.
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Informacion clara para decidir con criterio industrial

La robustez de la solucién se basa en una separacion por etapas. La UF reduce sélidos en suspension, coloides y mate-
ria orgénica particulada, generando una alimentacion mas estable para la Ol/CCRO. La operacion en ciclo cerrado
mejora el control de concentracion, ayuda a gestionar recuperaciones elevadas y aporta trazabilidad operativa.

Indicadores técnicos obtenidos en ensayos
Conductividad (uS/cm)
10.000 Retencién media P
© oo 05-08%
8.460 _
8.000 = :
E 5000 0 Conversion UF 85-95%
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4,000 L ¥
7000 @ Recuperacion CCRO 80 - 95 %
<100 | J
0 - — -
Agua MF Agua recuperada
bruta <100
@ Resultados obtenidos en condiciones de ensayo. Agua recuperada con conductividad <100 uS/ecm.
Indicadores obtenidos en condiciones de ensayo. Los valores deben confirmarse en cada proyecto segiin
matriz, caudal, recuperacién objetivo y variabilidad del efluente.

INDICADOR RESULTADO DE REFERENCIA

Conversiéon UF 85 - 95 %; SDI 0,4 en permeado

Recuperacion CCRO 80 - 95 9% de recuperacion media; operacion hasta 70 bar
Retencion media de sales 95 - 98 %, segin matriz del efluente

Agua recuperada 0,5 -1 mS/cm; DQO 0 - 120 ppm

Concentrado 60 - 100 mS/cm:; 5 - 10 9% solidos

FRENTE AL EVAPORADOR: UNA LECTURA ENERGETICA CLARA

Cuando el efluente es compatible con membranas, UF + CCRO puede aportar una ventaja operativa muy relevante
frente a la concentracion térmica. Con una referencia de evaporador de 75 kWh/m?3 y un consumo UF + CCRO de
19,2 kWh/m3, la reduccion energética aproximada es de 3,9 veces.
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Dato econdmico: con un coste energético de 95 €/MWh, el coste especifico estimado pasa de 7,13 €/m3
en evaporacion a 1,82 €/m3 en UF + CCRO. El diferencial es de 5,30 €/m?3 tratado.

CRITERIO UF + CCRO EVAPORADOR LECTURA DE VALOR
Consumo especifico 19,2 kWh/m3 75 kWh/m3 Ventaja energética
aprox. de 3,9 veces
Coste energético especifico 1,82 €/m3 7,13 €/m3 Diferencial estimado: 5,30 €/m3
Mantenimiento anual 100 - 160 h/afo 180 - 250 h/afo Menor dedicacién operativa
Reutilizacion Permeado Destilado reutilizable | Ambas opciones recuperan agua;
reutilizable en en proceso UF + CCRO reduce
usos compatibles OPEX energético
Escalabilidad Modular por caudal Equipo de mayor Mayor flexibilidad para
y calidad intensidad energética etapas industriales compatibles

*Valores de referencia: evaporador 75 kWh/m3, UF + CCRO 19,2 kWh/m?3 y coste energético 95 €/MWh. Deben
confirmarse mediante ensayo y dimensionamiento especifico para cada proyecto.

DE COSTE AMBIENTAL A PALANCA DE COMPETITIVIDAD

La principal diferencia no estd Unicamente en el dato energético. La propuesta UF + CCRO permite trabajar sobre una
l6gica de vertido cero: recuperar agua, reducir vertido, estabilizar la operacion vy limitar el volumen final a gestionar.
Para plantas con presion regulatoria, escasez hidrica o costes crecientes de gestion externa, esta combinacion puede
convertirse en una herramienta directa de competitividad.

Eficiencia operativa Circularidad real Proyecto defendible
Menor consumo energético y Agua recuperada para usos internos Retorno basado en ahorro de agua,
menor dependencia de compatibles y menor volumen energfa, rechazo y mantenimiento.
tratamiento térmico. de rechazo.

APLICACIONES INDUSTRIALES Y PROXIMOS PASOS

La solucién encaja especialmente bien en plantas donde el agua de proceso, los lavados o determinados vertidos
presentan condiciones compatibles con membranas. No todos los efluentes son candidatos directos; por eso el paso
critico es caracterizar la matriz, confirmar caudal real y variabilidad, definir el destino del agua recuperada vy valorar la
gestion o posible valorizacién del concentrado.

El enfoque recomendado es iniciar cada proyecto con una validacion sobre muestra real para confirmar recuperacion,
consumo Y viabilidad econémica.

CONCLUSION:
UF 4+ CCRO permite convertir el tratamiento de agua ‘ ‘ ‘

industrial en una oportunidad de ahorro, reutilizaciéon y
diferenciacién ambiental. Frente al evaporador, ofrece

una propuesta de menor consumo energético, modular Datos de contacto:

y alineada con objetivos de circularidad, siempre que la Oscar Benet / oscar.benet@sidasa.com
matriz del efluente sea compatible con tecnologia de www.sidasa.com

membranas.
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REDUCCION DE LA HUELLA DE
CARBONO Y TOXICIDAD EN EL
TRATAMIENTO DE SUPERFICIES:

El tratamiento de superficies en aceros inoxidables ha
dependido histéricamente de formulaciones altamente
agresivas basadas en soluciones de acido nitrico (HNOsx)
y &cido fluorhidrico (HF). Si bien estos procesos garantizan
la eliminacion efectiva de la cascarilla de laminacion o
soldadura y promueven una pasivacion adecuada, conllevan
severas limitaciones en términos de seguridad laboral,
gestién de residuos y cumplimiento de normativas medio-
ambientales como REACH. Este articulo analiza desde
una perspectiva de ingenierfa quimica y de procesos las
dos grandes corrientes de sustitucion actuales: la elimina-
cién del acido fluorhidrico mediante el uso de agentes
oxidantes alternativos y la transicion del pasivado nitrico
hacia sistemas basados en &cido citrico bajo la normativa
ASTM A967. Se evaltan los mecanismos cinéticos, la
eficiencia en la regeneracion de la capa pasiva y la viabilidad
técnica y econémica de su implementacion industrial.
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En la industria de fabricacién de componentes de acero
inoxidable, la integridad de la capa pasiva de éxido de
cromo (Cr;03) es el pardmetro critico que determina la
resistencia a la corrosion localizada (pitting y crevice).
No obstante, los procesos térmicos previos como la
soldadura, el corte por plasma o el tratamiento térmico
alteran la superficie local, empobreciendo el cromo
subsuperficial y generando cascarilla de éxido de hierro.

Corrosién por resquicios
(crevice)

Corrosion por picadura
(pitting)

Para restaurar las propiedades optimas del material, es
imperativo aplicar procesos secuenciales de decapado
(remocién mecanica/quimica de la capa desprovista de
cromo) y pasivado (oxidacién quimica forzada para
enriquecer la relacion Cr/Fe). Tradicionalmente, la industria



ha aceptado el uso de soluciones concentradas de HNOx
y HF como el estdndar de facto. Sin embargo, el endu-
recimiento de los limites de vertido de fluoruros, las
restricciones en la emision de gases precursores de lluvia
acida (NOx) v el riesgo extremo de necrosis tisular por
exposicion al HF han impulsado a los departamentos de
ingenieria a redisefar de raiz la quimica de estos bafios.

2.1 El rol termodinamico del fluoruro y sus riesgos

En el decapado tradicional de aceros inoxidables austeni-
ticos (AISI 304, 316L...), el 4cido nitrico acttia como el
agente oxidante principal, mientras que el &cido fluorhidrico
actla como un agente acomplejante esencial. El HF
disuelve los ¢éxidos de hierro y cromo mediante la forma-
cion de complejos fluoro-metdlicos altamente estables,
segun las reacciones generalizadas.

Disolucién del oxido de hierro:
Fe;0s + 6HF + 2[FeFs]® + 3H,0

Disolucién de déxido de cromo:
Cry03 + 6HF + 2[CrF3]9 + 3H,0

A pesar de su eficiencia cinético-quimica, el ion fluoruro
(F-) libre en solucién representa una de las mayores
amenazas en el entorno industrial. Su elevado poder
corrosivo produce quemaduras graves en ojos y piel;
una consecuencia de exposiciones prolongadas es la

descalcificacién de los huesos. Sin embargo, el mayor
peligro se encuentra en su capacidad para penetrar los
tejidos humanos y quelar/atrapar el calcio y magnesio en
la sangre (provocando paros cardiacos por hipocalcemia);
un 2% de quemaduras generan de forma inmediata un
infarto. Todo lo anterior exige protocolos de seguridad
extremadamente costosos (brigadas de dos personas
incluso para trabajos menores, antidotos de gluconato de
calcio, sistemas de extraccion masiva...)

Adicionalmente, el tratamiento de efluentes requiere la
precipitacion de fluoruro de calcio (CaFy), lo que genera
un volumen ingente de lodos peligrosos que saturan los
vertederos industriales.

2.2 Alternativas quimicas libres de fluoruro

La sustitucion viable del HF se ha logrado mediante la
introduccion de formulaciones basadas en acido sulftrico
(H,S04) combinadas con peréxido de hidrogeno
(H,05) como agente oxidante sustituto, o mediante el
uso de é&cidos organicos activados.

En los sistemas H,S04 / HoO5 (conocidos comercialmente
en la industria como bafios estabilizados tipo Clean-
Pickling), el mecanismo de remocién de la cascarilla no
depende de la disolucion directa por complejacion del
fluoruro, sino de un ataque controlado a la interfaz metal-
oxido. El peroxido de hidrogeno oxida el hierro ferroso
(Fe?+) a férrico (Fe3*), manteniendo un potencial redox
elevado en el bafio que favorece el desprendimiento de
la cascarilla por socavacién subsuperficial.

(*) El dcido fluorhidrico también se conoce por los nombres de fluoruro de hidrégeno, dcido hidrofludrico, fluoruro de hidrégeno anhidro,

o dcido de grabado (dcido para grabado de vidrio).

® DIAGRAMA DEL MECANISMO DE DANO SUB-SUPERFICIAL DEL ACIDO FLUORHIDRICO (HF) EN LA PIEL @
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@ PASO 2: PENETRACION DE TEJIDOS

El HF penetra rapidamente,
*| disociandoseen H*yF~.
El ion fluoruro (F~) difunde
hacia capas profundas.
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PASO 4: EFECTOS SISTEMICOS Y NECROSIS
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Parametro operativo

Temperatura de operacion 20°C - 45°C

Emision de gases vapores

Tratamiento de efluentes

Generacion de lodos Muy Elevada

El principal reto de ingenieria en la implementacion de
los bafios de H»SO4 / H,O, radica en la inestabilidad
térmica del perdéxido de hidrogeno, el cual tiende a
descomponerse exotérmicamente en agua y oxigeno
gaseoso a temperaturas superiores a los 50°C o en
presencia de altas concentraciones de iones de hierro
flotantes (catdlisis de Fenton). Para contrarrestar esto, las
formulaciones modernas incorporan estabilizadores orga-
nicos (como é&cidos fosfonicos o alcoholes aliféticos) que
secuestran cataliticamente los iones metélicos libres, pro-
longando la vida dtil del oxidante.

3.1 Mecanismo comparativo de pasivacion

Una vez decapada la superficie, el acero debe pasivarse.
El método convencional utiliza acido nitrico (tipicamente
del 20% al 50% v/v bajo normas como la antigua QQ-
P-35 o la actual AMS2700). El HNOs acttia por oxidacion
directa: disuelve el hierro libre de la superficie v, al ser
un oxidante fuerte, provoca la conversion quimica del
cromo metdlico residual en éxido de cromo de forma
inmediata.

Por el contrario, el acido citrico (CgHsO7), amparado
plenamente por la norma internacional ASTM A967
(Especificacion Estandar para Tratamientos de Pasiva-
cion Quimica para Piezas de Acero Inoxidable), opera
mediante un mecanismo completamente distinto: la
quelacion selectiva.

El &cido citrico es un &cido tricarboxilico débil que posee
una alta afinidad por los cationes de metales de transicion
con estados de oxidacion especificos. Los grupos carboxilo
del citrato rodean vy ligan selectivamente a los dtomos de
hierro libre presentes en la superficie metélica (provenientes
de contaminacion por herramientas de acero al carbono,

A2

Bario tradicional (HNOs/HF)

Alta (NOy, vapores de HF)

Complejo (precipitacion con
hidréxido de calcio / cal Ca(OH)5,)

Sistema sostenible (H,SO4/H,05)
40°C - 55°C
Muy baja (sin gases tdxicos)

Simple (neutralizacion estandar
con hidréxido de sodio / sosa NaOH)

Reducida (hasta un 60%
menos en peso)

contaminacién atmosférica o mecanizado), formando
un quelato de citrato de hierro soluble en agua que se
remueve facilmente en el enjuague.

Dado que el acido citrico no posee el potencial de
oxidacion necesario para atacar o disolver el cromo ni el
niquel, estos elementos permanecen intactos en la matriz
superficial. Al exponer posteriormente la pieza al oxigeno
atmosférico 0 a un enjuague con agua aireada, el cromo
superficial se oxida de manera natural y ultra-pura,
alcanzando ratios de Cr/Fe en la capa pasiva comparables
a los obtenidos con é&cido nitrico.

3.2 Ventajas técnicas y de planta del proceso citrico

Desde la perspectiva de la gestion de una planta de
tratamiento, la migracién al acido citrico ofrece ventajas
cualitativas y cuantitativas drasticas:

1. Seguridad de los operarios y ecosistema: El
acido citrico es un compuesto organico catalogado
como GRAS (Generally Recognized as Safe). No
produce quemaduras quimicas severas en la piel
ante salpicaduras accidentales ni emite vapores acidos
nocivos. Esto elimina la necesidad de sistemas de
lavado de gases (scrubbers) en las lineas de pasivado.

2. Ausencia de emisiones de NOy: El uso de &cido
nitrico genera oxidos de nitrégeno gaseosos (NO y
NO,), gases de efecto invernadero regulados estric-
tamente por las agencias ambientales. El &cido citrico
genera cero emisiones gaseosas contaminantes.

3. Selectividad del sustrato (seguridad de la pieza):
Si una pieza de acero inoxidable se deja por descuido
dentro de un bafio de 4cido nitrico més tiempo del
estipulado, o si la concentracion del bario fluctua, el
acido puede atacar la superficie provocando etching
(pérdida de brillo, aspecto mate o quemado superfi-
cial) y picaduras, arruinando tolerancias dimensionales



criticas. El acido citrico, al ser selectivo solo para el
hierro libre, no ataca la matriz de acero inoxidable
subyacente independientemente del tiempo de inmer-
sién. Esto reduce a cero el indice de piezas rechazadas
por sobreexposicion en el bario.

b a Biodegradabilidad y costes de disposicién: Los
efluentes de &cido citrico se pueden neutralizar de
manera sencilla con bases comunes y, en muchas
jurisdicciones, se pueden descargar directamente a
los sistemas de tratamiento bioldgico municipales
debido a su alta biodegradabilidad, reduciendo los
costes de gestion de residuos peligrosos externos
hasta en un 80%.

4. CONTROL DE CALIDAD Y TECNICAS DE VALIDACION
DE LA CAPA PASIVA

Uno de los mayores retos para el ingeniero metaltirgico
al implementar estas nuevas tecnologfas limpias es la
validacion y certificacion de la capa pasiva ante el cliente
final, especialmente en sectores hiper-regulados como
el biomédico o el aeroespacial. Dado que la capa pasiva
optima posee un espesor de apenas 1 a 5 nanémetros,
su presencia no es constatable mediante inspeccién
visual simple.

La norma ASTM A967 define métodos claros de acepta-
cién/rechazo, divididos entre pruebas de campo de
respuesta rapida y técnicas analiticas avanzadas de
laboratorio:

4.1 Ensayos rapidos de taller

D Prueba de inmersion en agua (Water Immersion
Test): Las piezas se sumergen en agua destilada a
temperatura ambiente durante ciclos alternos de
exposicion al aire. La aparicién de puntos de 6xido
(herrumbre) indica la presencia de hierro libre residual
y, por tanto, un fallo en el pasivado.

) Prueba de alta humedad (High Humidity Test):
Exposicion de los componentes a una humedad
relativa del 95-100% a 38 * 2°C durante un tiempo
minimo de 24 horas. Es excelente para evaluar la
homogeneidad de la capa.

D Prueba del sulfato de cobre (CuSO4): Reservada
para aceros inoxidables de la serie 300 (austeniticos).
Se aplica una solucién acidificada de sulfato de cobre
sobre la superficie; si existe hierro libre, ocurrird una
reacciéon de desplazamiento galvanico instantanea,

depositando cobre metélico visible como una mancha
de color rojizo. Si la superficie estd correctamente
pasivada, no ocurre reaccién quimica alguna. Una vez
realizado el test deben eliminarse los restos de sulfato,
lo que supone un trabajo ingrato, si se ha aplicado en
toda la pieza y esta es de gran tamario.

Verificacién con
sulfato de cobre

Test de niebla salina

N
Test pasivacion por
conductividad

Test de Ferroxil

4.2 Caracterizacion avanzada de superficies

Para aplicaciones criticas (como herramientas quirlirgicas
0 componentes para la industria de semiconductores), las
pruebas cualitativas anteriores son insuficientes. En estos
escenarios se recurre a la espectroscopia de electrones
emitidos por rayos X (XPS) o a la espectroscopia de
electrones Auger (AES).

Mediante XPS se mide cuantitativamente el perfil de
concentracion elemental en funcién de la profundidad
(haciendo un barrido por bombardeo de iones). Un proceso
de pasivado sostenible optimizado se considera certificado
con éxito cuando el perfil XPS demuestra:

) Una ratio Cr/Fe superior a 1,5 (preferiblemente mayor
de 2,0 en la zona més externa de la capa de 6xido).

) La ausencia total de 6xidos de hierro en los primeros
2 nandmetros de espesor.
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5. ANALISIS DE VIABILIDAD ECONOMICA E IMPACTO
OPERATIVO (ROI)

Aunque el coste de adquisicion inicial de formulaciones
quimicas eco-amigables avanzadas (como los &cidos
citricos aditivados con tensioactivos o los sustitutos de
HF estabilizados) puede ser ligeramente superior por
kilogramo en comparacidn con los acidos genéricos bésicos
de grado industrial, el andlisis del coste total de propiedad
(TCO) demuestra un retorno de la inversion (ROI) alta-
mente favorable a medio plazo.

Los ahorros econdmicos estructurales se derivan directa-
mente de:

» Reduccién de costes de energia: Muchas formula-
ciones cftricas modernas operan eficazmente a tem-
peratura ambiente o moderada (20°C - 40°C), dismi-
nuyendo el consumo eléctrico o de vapor requerido
para calentar grandes tanques de inmersion en com-
paracién con las variantes nitricas térmicas.

» Menor frecuencia de renovacién de bafos: Al
implementar sistemas de lazo cerrado con separacién
por membranas o retardacion de acido, los barios
citricos y de sulfurico-peréxido no se saturan tan
rapidamente con lodos insolubles, extendiendo los
intervalos de parada de planta para limpieza de tanques.

) Disminucion drastica en los costes de EPP y Seguros:
Al reducir drésticamente el riesgo de accidentes graves
por HF o vapores nitrosos, las primas de seguros indus-
triales disminuyen y se reduce el gasto corriente en

equipos de proteccion personal especializados y costo-

sos sistemas de ventilacion forzada.

shutterstock 390526333

6. CONCLUSIONES

La transicion hacia procesos de decapado libres de
acido fluorhidrico y pasivados basados en acido citrico
ya no constituye simplemente una declaracion de
intenciones medioambientales, sino una evolucién
técnica obligada y madura para la ingenieria de superficies
contemporanea. Los datos cinéticos y termodindmicos
demuestran inequivocamente que los mecanismos de
quelacién selectiva del &cido citrico permiten igualar o
superar la resistencia a la corrosién obtenida mediante
los métodos tradicionales agresivos, garantizando perfiles
nanométricos con ratios Cr/Fe sobresalientes.

La adopcion de estas tecnologias bajo esténdares inter-
nacionales consolidados como ASTM A967 permite a
las corporaciones asegurar la méxima calidad de sus
componentes metélicos, mitigar drasticamente sus
pasivos ambientales, garantizar entornos de trabajo
seguros y blindar sus operaciones fabriles ante las
futuras y cada vez mds exigentes normativas de vertidos
a nivel global.

SDINOX utiliza una linea de productos encaminados
a evitar los componentes tdxicos, peligrosos y contami-
nantes; la llamamos Linea Verde.

DESENGRASANTE: completamente biodegradable
PASIVANTE: completamente biodegradable

DECAPANTE PROYECCION: exento de HF, no imitante,
bajo en nitratos y en fluor, bajisimo contenido de humos,
pOCO gas Nitroso, no téxico para la piel ni por inhalacién.

Trabajando en el futuro, el inoxidable se trabaja en
verde.

Datos de contacto: info@sdinox.com / www.sdinox.com
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ANALISIS DE LA CONSULTA
PUBLICA PFAS SEAC

La Agencia Europea de Sustancias Quimicas (ECHA) publicé el resultado de la
consulta de sobre el borrador de opinidn del Comité de Analisis Socioeconémico

(SEAC) para la restriccion de PFAS.

La consulta publica sobre el borrador del dictamen del
SEAC mostré una participacion muy elevada, con 3.511
comentarios procedentes de mas de 3.200 organiza-
ciones y unos 250 individuos de distintos dmbitos
(industria, academia, sociedad civil y administraciones),
lo que refleja el alto interés y la relevancia econémica
de la restriccién de PFAS.

La consulta se estructurd en varios cuestionarios (uno
general, uno sobre fabricacion y 14 sectoriales), y las
aportaciones se centraron principalmente en aspectos
socioeconomicos como la disponibilidad de alternativas,
los costes de cumplimiento, los periodos de transicién
y el impacto en la competitividad. Actualmente, el SEAC
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estd evaluando esta informacion para ajustar su opinién
final, prevista para finales de 2026, que servird de base
para la futura propuesta de restriccion por parte de la
Comision Europea.

El borrador del SEAC se enmarca en la propuesta de res-
triccion de PFAS presentada en 2023 por cinco paises
europeos, con el objetivo de reducir emisiones y riesgos
para la salud y el medio ambiente. El anélisis del SEAC
se centra en evaluar los impactos socioeconémicos de
una restriccion amplia que afecta a miles de sustancias
y multiples sectores, considerando costes industriales,
beneficios ambientales y sanitarios, y efectos en el empleo,
la innovacién y las cadenas de suministro. El comité




PFAS

Sustancias persistentes
y de alto riesgo

apoya una restriccion a escala de la UE, pero subraya la
necesidad de introducir derogaciones especificas cuando
no existan alternativas viables o cuando los costes
sean desproporcionados, con el fin de garantizar una
medida equilibrada. Ademas, destaca la importancia de
un enfoque sectorial, ya que los impactos varian signifi-
cativamente entre industrias, asi como la necesidad de
medidas complementarias para minimizar emisiones
incluso en casos con exenciones. En conjunto, el docu-
mento refleja un enfoque basado en la proporcionali-
dad, donde la disponibilidad de alternativas y la gestion
de los impactos economicos serdn determinantes en la
decision final.

El proceso evidencia un alto nivel de interés y controversia,
reflejado en los mdas de 3.500 comentarios recibidos,
centrados principalmente en las implicaciones econdmicas
de la restriccion de PFAS. El SEAC respalda una restriccién
amplia a escala de la UE, pero subraya la necesidad de
introducir derogaciones especificas y realizar un andlisis
cuidadoso de proporcionalidad para evitar impactos
desproporcionados. De cara a la decision final, los
elementos clave seran la disponibilidad real de alternativas,
los impactos econdmicos diferenciados por sectores y
el disefio adecuado de los periodos de transicion. En

REGULACION EUROPEA

Evaluacién socioeconémica,
proporcionalidad y derogaciones

NUEVAS SOLUCIONES
SOSTENIBLES

Alternativas innovadoras,
seguras y eficaces

este contexto, el dictamen final previsto para finales
de 2026 serd determinante, ya que configuraré la mayor
restriccién quimica en la Unién Europea para un grupo
de sustancias persistentes y tendrd implicaciones signifi-
cativas para la industria europea.

Ramboll puede apoyar a las organizaciones con un enfoque
integral para gestionar el impacto regulatorio de PFAS y
facilitar una transicion eficaz.

Evaluacién del impacto regulatorio y andlisis de alter-
nativas técnicas y econémicamente viables

Apoyo en estrategias REACH, incluyendo argumentos
socioecondémicos y gestion de derogaciones

Disefio e implementacion de planes de transicion,
reduccion de emisiones y cumplimiento en cadena
de suministro.

Datos de contacto:
Dra. Rosa Cirera
rcirera@ramboll.com / www.ramboll.com

Autora:
Dra. Ana . Sanchez / asanchez@ramboll.com
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IVAN GARCIA

Jefe de produccion de Zinc Vallés

Llegar a una empresa y alucinar no es tan normal, yo lo hice cuando de la mano de Ivan Garcia
Jjefe de produccién de Zinc Vallés me ensefié una planta 1700 metros impecable en todos los sentidos
de la palabra y con su pasion me hablé de la actividad y proyectos, fue una charla tan amena que
se me paso el tiempo volando, espero que a él también.

He leido que Zinc Vallés naci6 en
2002, ies asi?

En realidad no. La empresa como tal
se constituyd en 2002, pero nuestra
historia empieza mucho antes. Mi
padre, Manuel Garcia, comenzé en
este sector en 1978. Asi que llevamos
casi 50 afos dedicdndonos a la gal-
vanotecnia.

Entonces aqui hay mucha historia
detras. Cuéntanos un poco mas.

Mi padre empez6 junto a su socio,
Antonio Villalba. Fundaron la empresa
Zincados Garvi y durante mas de vein-

k?)O

te afios trabajaron juntos hasta que,
alrededor del afio 2000, Antonio
decidio jubilarse. Ambos tenian dos
hijos y llego el momento de separar
la empresa para que cada familia
siguiera su camino.

(Fué una separacion complicada?
Pues todo lo contrario. Fue una sepa-
racién ejemplar. De hecho, seguimos
teniendo una relacion magnifica. Las
dos empresas contintian muy cerca
una de la otra y, por ejemplo, el mis-
mo mecanico sigue trabajando para
ambas.

iEso si que no es habitual!
No, y eso que mucha gente del sector
pensaba que no funcionaria. Pero se
equivocaron. Si aqui tenemos una
averfa, viene aqui. Si la tienen ellos,
va alli. Fue el Unico trabajador que
0 "supimos repartir". El resto del
equipo si se dividié entre las dos
empresas. Y no solo eso. Los hijos
seguimos teniendo una relacion es-
tupenda. De hecho, una vez a la
semana desayunamos juntos. Al final
competimos, sf, pero también com-
partimos una historia y unos valo-
res.



Y llegamos a esta nave... porque
impresiona. No es una nave cual-
quiera.

Esta nave es literalmente un traje
hecho a medida, cuenta con 1700m
de planta. Mi padre llevaba muchos
anos trabajando en la galvanotecnia
y, ademads, tenfa experiencia cons-
truyendo naves industriales. Esa com-
binacion le dio una visién muy clara
de cdmo queria disefiar su empresa.

O sea, que no solo sabia como
producir, sino también cémo debia
construirse una fabrica para hacer-
lo mejor.

Exacto. Cuando encontrd este terreno
vio enseguida las posibilidades que
ofrecfa. Estudié el desnivel junto con
varios arquitectos y llegaron a una
conclusién: la mejor opcién era cons-
truir una nave de dos alturas. Gracias
a eso, toda la produccion se sitta
en una planta elevada y se elimina
el riesgo de contaminacion del sub-
suelo.

Pensar en eso hace mas de veinte
anos era bastante adelantado a
su tiempo.

Muchisimo. Estamos hablando de
2002 y mi padre ya tenfa muy claro
que la sostenibilidad debia formar
parte del proyecto. No querfa solo
una fébrica eficiente para trabajar.
Querfa una empresa preparada para
no contaminar, facilitar los accesos,
mejorar la productividad y cuidar el
entorno. Para mi fue un planteamien-
to muy visionario.

Parece que tenia muy claro lo que
queria.

Y también lo que no querfa. Durante
toda su vida fue cambiando de ins-
talaciones. Empezo en un taller muy
pequefio de Rubi, después paso a
otro un poco més grande y mas ade-
lante a una nave en un poligono
industrial. Cada traslado le ensefiaba

Uk RRRRRNRREH

MI PADRE YA TENIA MUY CLARO QUE LA
SOSTENIBILIDAD DEBIiA FORMAR PARTE

DEL PROYECTO. NO QUERIA SOLO UNA
FABRICA EFICIENTE PARA TRABAJAR

algo. Siempre decfa: "Esto la proxima
vez lo haré diferente". Y cuando llegd
el momento de construir esta nave
pudo aplicar todo lo aprendido.

A esto se le conoce como “apren-
der de la experiencia”.
Exactamente. De hecho, una de las
primeras cosas que hace cada vez
que viene a la empresa es ir a revisar
la depuradora. Siempre ha sido un
a de sus grandes obsesiones.

{Qué decisiones tomd gracias a
toda esa experiencia?

Muchas. Por ejemplo, algo tan sencillo
como tener dos puertas de acceso
para carga y descarga. Hoy utilizamos
principalmente una, pero disponer
de dos es fundamental. Mafiana, por
ejemplo, entra un horno nuevo por
una puerta y, al mismo tiempo, los
dlientes y los camiones pueden seguir
entrando por la otra sin parar la acti-

vidad. Son detalles que parecen pe-
quenos, pero marcan una gran dife-
rencia.

Y hablando del horno... hoy hay
bastante movimiento.

Si, hoy la nave no esta precisamente
en su mejor momento. Estamos pre-
parando la llegada de un horno nuevo
y ha sido todo un reto. Sabfamos que
era grande, pero no imagindbamos
que tanto. El transporte se ha compli-
cado y por eso llega con un poco de
retraso. Esperamos que mafiana ya
esté aqui.

Hay otra cosa que llama muchisimo
la atencidn: todas las lineas de pro-
duccion estén elevadas.

Si. Toda la produccion esté situada
sobre un primer piso preparado para
soportar el peso de toda la maquinaria.
Los pilares del fondo miden 17 metros
de altura. Fue una construccién enorme.
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Una auténtica obra de ingenieria.
Si. En aquel momento habia muy
pocas empresas capaces de construir
algo asf. Pero esa decision tiene mu-
chisimas ventajas. La depuradora que-
da en un nivel inferior y toda el agua
circula por gravedad desde las lineas
de produccion hasta el tratamiento
de aguas. No necesitamos bombas
para moverla.

Es decir, el propio disefo del edifi-
cio hace el trabajo.

Exactamente.Y ademads hay otro de-
talle que casi nadie ve. Todos los
tubos estan ocultos dentro del forjado
de hormigon. No ves practicamente
ninguna instalacién porque todo que-
do integrado durante la construccion.

{Hay muchas empresas que traba-
jen con un sistema parecido?

Que todo funcione por gravedad co-
mo aqui es muy poco habitual. Apro-
vechamos el desnivel del terreno para
hacer un proceso mucho mas eficien-
te y, ademads, hace afios eliminamos
el cianuro, el cromo hexavalente y los
bafios de zinc 4cido. Hoy trabajamos
con procesos mucho més sostenibles
y respetuosos con el medio ambiente.

k32

{Como funciona exactamente vues-
tra depuradora?

Disponemos de una depuradora fisi-
co-quimica que trata todas las aguas
del proceso. Ajustamos el pH, aplica-
mos un floculante y el agua pasa por
decantacion, todo por gravedad y sin
bombeos. Después de tratarse, el
agua cumple toda la normativa antes
de su vertido. Es un sistema que
refleja la filosofia con la que mi padre
disefio esta nave: hacer las cosas
bien desde el principio, siendo efi-
cientes y respetuosos con el medio
ambiente.

Con una instalacién asi, imagino
que habréis recibido muchas visitas.
Si, recibimos visitas con frecuencia.
La Agéncia Catalana de I'Aigua (ACA)
viene peridédicamente a realizar con-
troles y tomar muestras. Ademas,
cuando técnicos o profesionales visitan
por primera vez nuestra depuradora,
suelen quedarse muy sorprendidos
y muchos incluso nos piden hacer
fotografias.

Eso ya dlce mucho de la instalacion.
Ademés, hay otra cosa importante: y

es que nuestra depuradora esta so-
bredimensionada.

(Y eso por qué es una ventaja?

Al tener capacidad de sobra, el pro-
ceso de decantacion es mucho més
eficaz y todo el tratamiento del agua
se realiza con mayor seguridad y
eficiencia."

Da la sensacion de que nada de
esto ha sido improvisado.

No, para nada. Veniamos con mucho
aprendizaje detréds. La empresa de
origen, Zincados Garvi, fue durante
muchos afos un referente de la gal-
vanotecnia en Catalunya. Cuando se
produjo la separacién nacieron dos
empresas mas pequenas, pero las
dos heredamos esa experiencia acu-
mulada durante décadas.

&Y como ha evolucionado Zinc Va-
lles desde entonces?

Hemos seguido creciendo. Desde
que empezamos aqui hemos incor-
porado dos nuevas lineas de produc-
cién y todavia tenemos capacidad
para instalar alguna més.




{Con cuantas lineas de produccién
trabajais actualmente?

Tenemos cuatro lineas de tambor.
Dos trabajan con procesos alcalinos
de zinc y otra esté4 especializada en
recubrimientos de zinc-niquel, que
ofrecen una resistencia a la corrosién
mucho mayor y responden a las exi-
gencias actuales del mercado. Y la
cuarta linea es mixta. Nos permite
trabajar tanto en tambor como en
estdtico para aplicar fosfatado de zinc
y también tratamientos de pasivacion
sobre aluminio. Al final, disponer de
distintas lineas nos permite adaptar-
nos practicamente a cualquier nece-
sidad del cliente.

Imagino que incorporarte a la em-
presa no fue simplemente llegary
sentarte en una oficina. (Cémo
fueron aquellos primeros afios?

Cuando terminé Empresariales ya
estaba trabajando aqui. Tengo 45
anos y llevo 24 como auténomo. Por
las mafianas iba a la universidad y
por las tardes iba a trabajar a la em-

presa. Durante esa etapa pasé por
todas las maquinas. Estuve aproxima-
damente un afio y medio en cada
una. Querfa entender el proceso desde
dentro.

O sea, conoces la fabrica pieza por
pieza.

Literalmente. Y fue entonces cuando
me di cuenta de que el futuro pasaba
por la automatizacién. Aunque al prin-
cipio parecia imposible, con los afios
hemos conseguido que précticamente
toda la dosificacion y el control del
proceso sean automaticos, ganando
en precision, eficiencia y seguridad.

{Qué ventajas os aporta esa auto-
matizacion?

Muchisimas. La primera es la preci-
sion. Una méaquina no se equivoca
al contar tiempos, dosificaciones o
secuencias. Siempre trabaja igual.
Eso hace que el operario pueda cen-
trarse en lo realmente importante:
controlar la calidad de las piezas.

Es decir, cambia el papel del tra-
bajador.

La automatizacion ha cambiado el
papel del operario. Ahora se centra
en supervisar la calidad de las piezas,
mientras el proceso se realiza de

LA AUTOMATIZACION HA CAMBIADO
EL PAPEL DEL OPERARIO. AHORA SE CENTRA

EN SUPERVISAR LA CALIDAD
DE LAS PIEZAS, MIENTRAS EL PROCESO SE
REALIZA DE FORMA AUTOMATICA.
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forma automaética. Antes de que el
producto salga al cliente, los departa-
mentos de Produccién y Calidad reali-
zan una Ultima verificacion para garan-
tizar que todo cumple los estandares.

Y ademas el trabajo también es
mucho mas seguro.

Sin ninguna duda. Hoy el operario
practicamente no manipula productos
quimicos. Toda la dosificacién es au-
tomatica. Los reactivos llegan directa-
mente desde depdsitos exteriores me-
diante un circuito cerrado de tuberfas.
Cuando viene un camion cisterna des-
carga los productos directamente en
esos depositos v, desde alli, el sistema
los distribuye autométicamente a cada
linea de produccion. Eso evita manipu-
laciones innecesarias y reduce muchi-
simo cualquier riesgo.

La seguridad parece una prioridad
absoluta.

Lo es. Siempre lo ha sido. Mi padre,
por ejemplo, nunca quiso que traba-
jaramos manipulando acido sulfdrico
directamente. Desde el principio buscd
sistemas que eliminaran ese riesgo.
Nuestra filosofia siempre ha sido muy
clara: si un riesgo puede evitarse, hay
que evitarlo. No solo por cumplir la
normativa, sino porque hablamos de
las personas que trabajan aquf cada
dia. Para nosotros el equipo es lo mas
importante. Hay trabajadores que lle-

van con nosotros toda la vida y nuestra
intencién es que puedan jubilarse
aqui. Eso, para una empresa familiar,
tiene muchisimo valor. Ellos forman
parte de la historia de Zinc Vallés tanto
como nosotros. Sin su compromiso
y su experiencia, nada de todo esto
habria sido posible.

{Cual dirias que es el gran reto de
Zinc Valles de cara a los proximos
afos?

Seguir siendo fuertes en el sector de
la automocion, por supuesto, pero
también diversificar. Queremos abrir-
nos a otros sectores como la valvuleria,
la construccion o cualquier industria
donde podamos aportar valor con
piezas pequefias y recubrimientos
técnicos.

NUESTRA FILOSOFIA SIEMPRE
HA SIDO MUY CLARA: SI UN RIESGO
PUEDE EVITARSE, HAY QUE EVITARLO. NO

SOLO POR CUMPLIR LA NORMATIVA, SINO
PORQUE HABLAMOS DE LAS PERSONAS
QUE TRABAJAN AQUi CADA DIA.

<&

{Es facil abrirse camino en nuevos
mercados?

No, cuesta muchisimo. En galvanotec-
nia no vale con hacer un poco de
todo. Lo importante es encontrar tu
nicho, especializarte y demostrar que
puedes aportar algo diferente. Eso
requiere tiempo, inversion y mucha
paciencia.

Hablabamos antes de los distintos
procesos. {Qué tipo de acabados
ofrecéis?

Trabajamos con recubrimientos de
zinc, zinc-niquel, fosfatado de zinc y
pasivacion de aluminio. Apostamos
por este Ultimo tratamiento antes del
auge del vehiculo eléctrico y esa es-
pecializacion nos ha permitido con-
vertirnos en un referente y trabajar
con clientes de toda la peninsula.

Hablando de industria, {cdmo ves
la situaciéon en Europa?

Creo que necesitamos una industria
fuerte y competitiva. En Catalufia te-
nemos un tejido industrial muy po-
tente, igual que ocurre en el Pais
Vasco o en la Comunidad Valenciana.
Tenemos empresas increfbles, con
muchisimo conocimiento técnico. Lo
que necesitamos es Mas apoyo para
que puedan seguir siendo competiti-
vas.



Y después de tantos afios... {cudl
dirias que es vuestro secreto?

El trato con el cliente. Siempre. Ni
Zincados Garvi antes ni Zinc Vallés
después hemos necesitado hacer un
catdlogo comercial. Nunca. Los clientes
llegan por recomendacién.

Eso hoy en dia tiene muchisimo
mérito.

Nuestro secreto siempre ha sido el
mismo: calidad, servicio y un trato
cercano. A eso se suma la rapidez de
respuesta. Sabemos que muchos
clientes no pueden detener su pro-
duccién y, cuando hace falta, hacemos
todo lo posible para entregar las piezas
el mismo dia. Esa confianza es la que
nos ha permitido crecer.

{De qué te sientes mas orgulloso
cuando miras la empresa?

Hay una cosa que me hace especial
ilusion. Mas de un cliente ha traido
aquf a sus propios clientes para en-
sefiarles donde se realizan sus recu-
brimientos. Cuando alguien abre las
puertas de su proveedor y dice "quiero
que veas cdmo trabajan", significa
que confia plenamente en ti. Y cuando
terminan la visita casi siempre nos
felicitan. Eso es una satisfaccion enor-
me.

Trabajar en familia tampoco debe
ser sencillo.

No siempre. Yo trabajo con mi her-
mano y durante muchos afios tam-
bién con mi padre. La clave ha sido
que cada uno tiene muy claro cuél
es su responsabilidad. Mi hermano,
Sergio, lleva toda la parte administra-
tiva, financiera y de gestién. Yo me
ocupo de produccion, proveedores y
también de la parte mas comercial.
Mi padre siempre tuvo muy claro que
no queria que los hermanos discu-
tiéramos por invadir el terreno del
otro. Y creo que acertd. Tenemos

NUESTRO SECRETO
SIEMPRE HA SIDO
EL MISMO:

CALIDAD, SERVICIO
Y UN TRATO
CERCANO.

perfiles diferentes y precisamente
eso hace que el equipo funcione.
Cada uno aporta lo mejor en su area.

También habéis apostado fuerte
por la sostenibilidad con la insta-
lacion de placas solares.

Esa fue una apuesta de mi hermano.
El estaba convencido de que el coste
de la energfa iba a dispararse. Cuando
vimos la inversion que suponia, tanto
mi padre como yo nos asustamos
un poco. Pero él insistio. Hicimos
nuimeros y decidimos confiar.

Y salié bien.

Muchisimo mejor de lo que espera-
bamos. Calculdbamos amortizar la
inversion en unos cinco afios. Al final
la recuperamos en poco mas de dos.
Fue una decision muy acertada.

{Cual es el siguiente paso?

Ahora queremos instalar baterfas
para aprovechar toda la energia que
generamos durante el fin de semana.
Y seguimos mejorando la ventilacion
de la nave. Este afio instalaremos

nueve extractores mds para renovar
todavia mejor el aire. Cada afio inten-
tamos mejorar algo. Nunca pensamos
que ya esta todo hecho. Siempre hay
margen para seguir avanzando.

Y precisamente ahora estdis estre-
nando un horno nuevo.

Si. Es un horno de deshidrogenado.
Es una inversion muy importante
porque cada vez hay mas demanda
de este tipo de tratamientos, espe-
cialmente para piezas criticas de auto-
mocién. Nos permite ofrecer un me-
jor servicio y aumentar nuestra capa-
cidad de produccién.

Ademas también formas parte de
la junta de AIAS. {Qué significa
para ti?

Mi padre siempre estuvo muy impli-
cado en la asociacion y para mi era
casi una obligacion continuar ese
camino. Creo que hace falta incorpo-
rar gente joven, compartir experiencias
y preparar el relevo generacional. Ese
intercambio entre empresas es muy
enriquecedor. Todos aprendemos de
todos.

{Y como imaginas Zinc Vallés den-
tro de diez afios?

Me imagino a Zinc Valles més diver-
sificada y todavia mas sostenible. El
futuro de la galvanotecnia pasa por
optimizar el consumo de agua, recu-
perar recursos y hacer procesos cada
vez mas eficientes. El agua es un
bien muy valioso y todos, empresas
y sociedad, tenemos la responsabili-
dad de cuidarla.
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ACABADO DE SUPERFICIES
DE COMPONENTES MEDICOS

El acabado en masa, que abarca técnicas como el acabado
vibratorio, la centrifugacion y el acabado por arrastre (Surt/
Drag), es una de las soluciones que Rosler ofrece para
el sector médico. Estas técnicas implican colocar las piezas
en una maquina con abrasivos, donde se perfeccionan
las superficies mediante una combinacion de acciones
mecanicas y quimicas. Este método es particularmente
efectivo para desbarbar, alisar, puliry limpiar un gran ntimero
de piezas pequefias 0 medianas simultdneamente, lo que
lo hace ideal para componentes intrincados con geometrias
complejas. La naturaleza suave y controlada del acabado
en masa asegura un tratamiento uniforme de todas las
superficies, lo cual es crucial en la industria médica, donde
la precision y la consistencia son primordiales.

En la industria médica, el acabado en masa previo a la
esterilizacion final debe cumplir con exigentes normativas,
es esencial garantizar la seguridad y la eficacia de los
implantes, instrumentos quirlirgicos y otras herramientas
médicas. El objetivo principal es eliminar cualquier irregu-
laridad en la superficie que pueda albergar bacterias o
causar incomodidad al paciente. El acabado en masa es
vital en la produccién de implantes ortopédicos, donde
una superficie lisa puede reducir significativamente el
riesgo de irritacion tisular y favorecer una mejor integracion
con el cuerpo. Ademés, el proceso se utiliza para limpiar
y terminar componentes de equipos de diagnostico,
asegurando que estén libres de contaminantes y sean
seguros para el paciente.

ACABADO SUPERFICIAL PRECISO DE PROTESIS
ACETABULARES

Los requisitos para el acabado superficial de los implantes
estdn aumentando continuamente, mientras que al mismo
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tiempo crece la presién para hacer los procesos més
rentables y estables. Rosler Oberfldchentechnik ofrece
ahora un proceso de acabado de alto rendimiento
para protesis acetabulares: un proceso de acabado en
masa especialmente desarrollado en un vibrador circular
sin centro que idealmente combina precisién, eficiencia
y reproducibilidad.

EL ACABADO EN MASA: LA ALTERNATIVA MAS RENTABLE
AL ACABADO ROBOTICO DE SUPERFICIES

En comparacion con los procesos robéticos, el acabado
en masa reduce significativamente el esfuerzo: no hay
programacion compleja, no hay ajustes individuales para
cada componente y no hay compensacién por el desgaste
de la herramienta. En cambio, te beneficias de un proceso
estable y escalable que requiere significativamente menos
personal, manteniendo una calidad consistentemente
alta.

Datos de contacto:
rosler-es@rosler.com / www.rosler.com
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DE MANTENER SUS LIiNEAS
DE PRODUCCION

Mientras las olas de calor persisten en Espaifia, la refri-
geracion por aire convencional ya no es suficiente para
garantizar un rendimiento fiable de los rectificadores.

Al'igual que nosotros, los rectificadores no funcionan bien
en condiciones de calor, polvo y humedad. Cuando las
temperaturas aumentan, la refrigeracion por aire puede
resultar insuficiente. La refrigeracion por agua es la solucion:
mantiene los rectificadores funcionando de forma fiable
a su temperatura de trabajo y cumple los exigentes requi-
sitos de calidad de sectores como el aeroespacial y el de
defensa.

LA REFRIGERACION POR AGUA ES AHORA UNA OPCION
SENCILLA Y RENTABLE

Con el intercambiador de calor CoolKraft™, KraftPowercon
ha convertido la refrigeracion por agua de los rectificadores
FlexKraft™ en una solucion sencilla y eficiente: se acabaron
los disefios a medida y las especificaciones complejas,
las dudas sobre donde instalar las unidades de refrigeracion
y los elevados costes de mantenimiento. Se trata de una
solucion estandar de refrigeracion por agua "plug & play"
para las versiones refrigeradas por agua de los rectificadores
FlexKraft™.

Ademés, CoolKraft™ no expulsa el calor de nuevo al am-
biente; ese calor puede recuperarse y reutilizarse cuando
sea necesario. Al tratarse de un sistema cerrado, también
elimina los problemas de filtracion y obstruccion habituales
en otros sistemas de refrigeracion.

CoolKraft controla autométicamente el flujo del refrigerante
y del agua de alimentacién mediante dos circuitos inde-
pendientes, garantizando un funcionamiento continuo,
purga automética de aire y proteccion integrada del motor.
Ademés, ofrece proteccién IP34 y una elevada resistencia
a la corrosion.

Los rectificadores FlexKraft™ refrigerados por agua tampoco
requieren una sala independiente ni sistemas adicionales
de ventilacién. Pueden instalarse junto a la linea de proce-
so, reduciendo la longitud de las barras colectoras de
cobre y los costes de instalacion.

BNT Galva utiliza la refrigeracion por agua para superar
los desafios del calor y la humedad

La empresa especializada en tratamiento de superficies
BNT Galva incorpor intercambiadores de calor CoolKraft™
y rectificadores FlexKraft™ refrigerados por agua en una
linea de produccion afectada por problemas de humedad.
Con el apoyo de KraftPowercon, su equipo de manteni-
miento llevé a cabo la instalacion, incluida toda la conexién
hidraulica necesaria. Durante el primer verano de funcio-
namiento, dejaron de producirse las incidencias provo-
cadas por las altas temperaturas y, con ellas, las interrup-
ciones de la produccion. CoolKraft™ y los rectificadores
refrigerados por agua demostraron su eficacia desde el
primer momento.

«Con la refrigeracion por agua existe un menor riesgo
de sobrecalentamiento y no hay filtros de aire que pue-
dan obstruirse. Ademds, el mantenimiento requiere
menos tiempo. Siempre que se realice el mantenimiento
preventivo de forma adecuada, los mddulos de los rectr-
ficadores FlexKraft™ pueden funcionar de manera fiable
durante muchos afios.» Vliktor Persidski, Responsable
de Tratamiento de Superficies, BNT Galva

Evitar las paradas de produccién causadas por el sobre-
calentamiento también ha aportado beneficios adicionales,
como una reduccién del consumo de agua. Al generar
un menor volumen de aguas residuales para su trata-
miento, la planta también ha logrado ahorrar recursos
y energia.
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{QUIERE MANTENER LA CONTINUIDAD DE SU
PRODUCCION INCLUSO DURANTE LOS PERIODOS DE
ALTAS TEMPERATURAS?

Descubra como los rectificadores FlexKraft™ refrigerados
por agua y el intercambiador de calor CoolKraft™ pueden
ayudarle a mejorar la fiabilidad de sus procesos.

Datos de contacto:
Bjorn.Ulfvenskold@kraftpowercon.com
www.kraftpowercon.com
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MANKIEWICZ PRESENTA LA
ULTIMA GENERACION DE SU
TECNOLOGIA DE RECUBRIMIENTO
DIRECTO-AL-METAL

HIGH BUILD MONOLYER® COMBINA
PROTECCION CONTRA LA CORROSION,
ESTETICA DE ALTO BRILLO Y UN PROCESO
EFICIENTE DE APLICACION EN UNA SOLA CAPA
PARA APLICACIONES INDUSTRIALES.

Mankiewicz Coating Solutions amplia su consolidado
portafolio directo-al-metal con High Build Monolyer®, la
Ultima generacién de su tecnologia de recubrimiento
monocapa. Desarrollado para aplicaciones industriales
exigentes, el sistema combina proteccidn fiable contra la
corrosion, una alta calidad superficial y un procesamiento
eficiente en una sola capa.

Las superficies de maquinaria agricola, vehiculos comer-
ciales y otros sectores industriales estan expuestas diaria-
mente a condiciones exigentes. La intemperie, la radiacion

ALEXIT Monolyer® se utiliza con éxito desde
hace décadas como sistema de
recubrimiento directo-al-metal para
magquinaria agricola.

UV, la suciedad, los productos de limpieza y las cargas
mecénicas plantean altas exigencias a los sistemas de
recubrimiento. Estos deben ofrecer proteccién duradera,
conservar una apariencia atractiva y contribuir a procesos
de produccién eficientes y estables.

Con su tecnologfa directo-al-metal, Mankiewicz ofrece
una solucién de recubrimiento que combina imprimacién
y acabado en una sola capa. El sistema se aplica directa-
mente sobre acero tratado quimicamente y ayuda a los
fabricantes a reducir pasos de proceso, acortar los tiempos
de produccion y disminuir los costes totales de recubri-
miento.

Mankiewicz introdujo su primer sistema monocapa directo-
al-metal hace unos 30 afios. Desde entonces, ALEXIT
Monolyer® se ha consolidado como una solucién fiable
para fabricantes OEM con actividad internacional. El sistema
se valora por su alto contenido en sélidos, sus bajos
valores de VOC, su elevada proteccién contra la corrosion,
su durabilidad y, sobre todo, por las ventajas que ofrece
en el proceso de aplicacion.

“En el recubrimiento de maquinaria industrial, el principio
es: tanto como sea necesario, tan poco como sea posible.
Al aplicar el sistema directamente sobre acero tratado
quimicamente, los fabricantes pueden acortar los tiempos




procedente del portafolio directo-al-metal ampliado de Mankiewicz.

de proceso y ahorrar tanto tiempo como costes”, explica
Carsten Bartsch, Sales Director Commercial Transportation
Coatings en Mankiewicz.

High Build Monolyer® se basa en esta tecnologia probada
e incorpora mejoras adicionales en el rendimiento de
procesamiento. Su formulacion optimizada permite velo-
cidades de aplicacién més répidas y una elevada calidad
superficial. Ademads, ahora también se pueden lograr altos
niveles de brillo sobre sustratos de acero granallado, lo
que amplia el rango de aplicaciones posibles.

“El alto contenido en sélidos y el proceso de secado
optimizado ayudan a reducir el coste por metro cuadrado
recubierto”, afirma Carsten Bartsch. “Al mismo tiempo,
el sistema monocapa contribuye a procesos de recubri-
miento més sostenibles en comparacion con los sistemas
convencionales multicapa, ya que puede ayudar a reducir
las emisiones y el consumo de material.”

High Build Monolyer® es adecuado para una amplia
variedad de sustratos, incluidos acero, aluminio y plastico.
Esto convierte al sistema en una solucion flexible para
fabricantes que buscan conceptos de recubrimiento
duraderos, eficientes y visualmente atractivos para dife-
rentes componentes y aplicaciones.

Un ejemplo del uso exitoso de la tecnologia directo-al-
metal de Mankiewicz es la cooperacién de larga duracion
con CLAAS. Para sus cosechadoras conmemorativas del
aniversario, el fabricante eligié acabados metélicos mo-

nocapa en verde semilla y plata del portafolio DTM
ampliado de Mankiewicz.

Con High Build Monolyer®, Mankiewicz contintia desa-
rrollando soluciones de recubrimiento que combinan
rendimiento, eficiencia y sostenibilidad para la produccion
industrial en serie moderna.

Acerca de Mankiewicz Coating Solutions

Mankiewicz es un fabricante global de pinturas fundado
en Hamburgo en 1895. Actualmente, el Grupo Mankiewicz
suministra sistemas de recubrimiento de alta calidad para
la produccion industrial en serie a diversos sectores, inclui-
dos mercados exigentes como la ingenierfa mecénica, la
automocion, la aviacion, el ferrocarril, los vehiculos comer-
ciales, la tecnologia médica, los yates y la energia edlica.
Su departamento interno de desarrollo permite producir
sistemas de recubrimiento en todos los colores, niveles
de brillo y estructuras, adaptados a medida para cada
cliente. Mas de 1.800 empleados en todo el mundo
trabajan en la implementacion de conceptos de recubri-
miento destinados a preservar a largo plazo bienes de
consumo Y bienes de capital. Los productos representan
una alta calidad y una orientacion constante a las nece-
sidades del mercado. Un sistema de gestion de calidad
establecido desde hace muchos afios garantiza una cali-
dad de producto y de proceso constantemente elevada.

Datos de contacto:
camila.raimundo@mankiewicz.com
www.mankiewicz.com

,—)
(=)
=)
(=)
e
B
o]
-



mailto: camila.raimundo@mankiewicz.com
https://www.mankiewicz.com/de/

IMPULSA MetPET:

PARA LA ELECTRONICA DEL
ESPACIO

EL OBJETIVO DEL PROYECTO FINANCIADO
POR LA ESA ES DESARROLLAR
CONDENSADORES MAS PEQUENOS,
CON MAYOR CAPACIDAD ENERGETICA
Y CAPACES DE SOPORTAR
LAS EXIGENCIAS TERMICAS DE LA
ELECTRONICA MODERNA,
MEDIANTE EL USO DE RECUBRIMIENTOS
NANOMETRICOS DE NiQUEL-FOSFORO
SOBRE PELICULAS POLIMERICAS.

CIDETEC Surface Engineering lidera el proyecto europeo
MetPET, una iniciativa financiada por la Agencia Espacial
Europea (ESA) cuyo objetivo es desarrollar una nueva
generacidn de condensadores mds resistentes, compactos

y eficientes para su uso en tecnologfa espacial.
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Los satélites y sistemas espaciales dependen de compo-
nentes electronicos extremadamente fiables. Entre ellos,
los condensadores, pequefios dispositivos que almacenan
y liberan energia, esenciales para garantizar el correcto
funcionamiento de equipos de comunicacién, navegacion
o control.

En la actualidad, los condensadores de pelicula de PET
metalizado se utilizan en el espacio por su estabilidad y
bajo nivel de pérdidas eléctricas. Sin embargo, existe un
problema creciente: los nuevos procesos de fabricacion
electrénica utilizan soldaduras sin plomo, que requieren
temperaturas mas altas. Estos niveles térmicos pueden
dafiar los condensadores actuales, limitando su uso en
tecnologias més avanzadas.

El proyecto MetPET, coordinado por CIDETEC Surface
Engineering, busca precisamente dar respuesta a este
desaffo: Disefiar y fabricar condensadores en formato
compacto (SMD) capaces de soportar estas temperaturas
sin perder rendimiento, al tempo que aumentan su capa-
cidad de almacenamiento de energfa.

Para lograrlo, CIDETEC Surface Engineering trabaja en una
solucion basada en la ingenieria de superficies. La clave
esta en recubrir peliculas ultrafinas de PET, més finas que
un cabello humano, con una capa metélica de niquel-
fosforo de apenas unas decenas de nandémetros.



Este recubrimiento actlia como una armadura térmica
que protege el material durante los procesos de fabricacion,
evitando su degradacién y permitiendo que el componente
final mantenga su rendimiento eléctrico incluso en con-
diciones extremas.

Ademés, los investigadores de CIDETEC Surface Engineering
analizardn minuciosamente cada muestra para asegurarse
de que el recubrimiento es uniforme, esta bien adherido
y cumple los requisitos eléctricos necesarios para su
funcionamiento en el espacio.

De este modo, el objetivo final de MetPET es desarrollar
condensadores mds pequefios, con mayor capacidad
energética y capaces de soportar las exigencias térmicas
de la electrénica moderna.

Se trata de un avance clave para facilitar el disefio de
sistemas espaciales mas eficientes, compactos y fiables,
en un contexto en el que la industria aeroespacial demanda
cada vez mas rendimiento en menos espacio.

El proyecto cuenta con el apoyo de la Agencia Espacial
Europea (ESA) dentro de su programa Technology
Development Element (TDE), que impulsa tecnologias
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criticas para las futuras misiones espaciales. Estéd previsto
que finalice en abril de 2028 y cuenta con un presu-
puesto de 250.000 euros y reline a un consorcio
internacional formado por CIDETEC Surface Engineering
(coordinador), la Budapest University of Technology
and Economics (BME), el Lukasiewicz Research Network
- Institute of Microelectronics and Photonics (IMiF) y
la empresa MIFLEX, especializada en componentes
electrénicos.

Esta actividad se llevd a cabo en el marco de un programa
de la Agencia Espacial Europea (ESA) y fue financiada
por esta a través del programa Technology Development
Element (TDE) (Contrato n.° 4000151463/26/NL/VR
/mmo).

Descargo de responsabilidad: Las opiniones expresadas
en este documento no pueden interpretarse en modo
alguno como reflejo de la posicion oficial de la Agencia
Espacial Europea.

Datos de contacto:
IAaki Lopetegui
ilopetegui@cidetec.es
www.cidetec.es

Actualidad
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EURECAT RECOGE EL PREMIO
NACIONAL A LA TRANSFERENCIA
DEL CONOCIMIENTO Y LA
INNOVACION

El presidente de la Generalitat de Catalunya, Salvador llla,
y la consellera de Investigacién y Universidades, Nuria
Montserrat, han entregado el Premio Nacional a la Trans-
ferencia del Conocimiento y la Innovacién al centro tecno-
légico Eurecat, en reconocimiento a su accion continuada
para mejorar la competitividad empresarial y el bienestar
social a través de la investigacion aplicada y la innovacion.

Han recogido el galardon el presidente de Eurecat, Daniel
Altimiras, y el director general de Eurecat, Xavier Lépez,
en un acto que ha tenido lugar en el Teatro Nacional de
Catalufia. Este afo el acontecimiento ha coincidido con
el 40.° aniversario de la Fundacié Catalana per a la Recerca
i la Innovacio, entidad que convoca estos premios que
reconocen y reflejan las diversas facetas tanto de la activi-
dad investigadora como de las iniciativas de transferencia
de conocimiento y colaboracién publico-privada en inves-
tigacion, el mecenazgo, la comunicacién de la ciencia y
la creacién de empresas de base cientffica.

“Recibir el Premio Nacional a la Transferencia del Conoci-
miento y la Innovacién supone un apoyo muy grande a
nuestra manera de entender la innovacién, basada en la
proximidad a las empresas y en la generacion de impacto
positivo, econémico y social”, ha destacado el presidente
de Eurecat, Daniel Altimiras, en su discurso.

El premio, “ademas de ser un reconocimiento a nuestra
trayectoria, abre, sobre todo, una mirada hacia el futuro,
donde queremos continuar siendo un aliado estratégico
de las empresas y un instrumento de politica publica para
un modelo econémico y social mas innovador vy, por lo
tanto, més prospero”, ha subrayado el presidente de Eurecat.

“Este reconocimiento da visibilidad al impacto de las
actividades, capacidades e infraestructuras tecnoldgicas
que Eurecat pone a disposicion de las empresas y orga-
nizaciones y que se han traducido en la ultima década
en mas de 16.000 proyectos y servicios de innovacién
orientados a transformar procesos industriales, crear nuevos
productos y modelos de negocio, superar retos de futuro
y generar nuevo tejido empresarial de base tecnoldgica”,
ha remarcado el director general de Eurecat, Xavier Lopez.

UN CENTRO TECNOLOGICO MULTIDISCIPLINARIO LIDER
EN EUROPA

En poco mas de diez afos, Eurecat se ha situado como
uno de los centros tecnoldgicos multidisciplinarios lideres
en Europa para la aceleracion de la innovacién en las
empresas con soluciones tecnologicas diferenciales que
tienen impacto industrial, social y ambiental.

Durante este periodo, ha dado servicio a més de 3.500
pequefias y medianas empresas y ha invertido un total
de 27 millones de euros en infraestructuras tecnoldgicas
lideres en Cataluna. Asi mismo, la capacidad multitecno-
légica y multisectorial y de escalado preindustrial de nue-
vas soluciones se ha traducido en 250 patentes activas
y en la creacion de 12 spin-offs deeptech, por parte del
centro tecnoldgico.

UN CENTRO EFICIENTE Y SOLVENTE PARA MEJORAR LA
COMPETITIVIDAD DE LAS EMPRESAS

Eurecat lidera tecnologfas transformadoras donde conver-
gen cinco grandes dmbitos de conocimiento vinculados
a las tecnologias digitales, los sistemas ciberfisicos, los
materiales y procesos de fabricacién, las ciencias y tecnolo-
gias de la vida y la salud y las ciencias y tecnologias
ambientales.

Actualmente, su actividad genera un volumen de ingresos
que supera los 74 millones de euros anuales y dispone
de un equipo de cerca de 900 profesionales. Participa
en mas de 200 grandes proyectos consorciados de I+D+i
de alto valor estratégico, a través de los cuales aborda
retos globales como la sostenibilidad, la transformacion
digital o el reforzamiento de la soberania tecnoldgica europea.

Datos de contacto: Meritxell Fuguet
meritxell fuguet@eurecat.org / www.eurecat.org
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AR RACKING ACTUALIZA LA
VERIFICACION DE SU HUELLA
DE CARBONO

DNV HA VERIFICADO EL INFORME
DE HUELLA DE CARBONO 2025 CONFORME
A LA NORMA UNE EN ISO 14064-1:2019.

EL PROCESO INCLUYE EMISIONES DIRECTAS,
ENERGIA IMPORTADA Y OTRAS EMISIONES
INDIRECTAS DE LA CADENA DE VALOR.

AR Racking ha actualizado la verificacion de su Huella de
Carbono de Organizacion correspondiente al afio natural
2025, dando continuidad a su compromiso con una
gestion ambiental rigurosa, transparente y orientada a la
mejora continua.

La auditoria, llevada a cabo por DNV en abril de 2026,
se ha realizado conforme a la norma UNE EN ISO 14064-
1:2019. El informe verificado contempla las emisiones
directas de la organizacién, las emisiones indirectas
derivadas de la energia importada y otras emisiones
indirectas asociadas al transporte, asi como a los productos
y servicios utilizados por la compafifa.

Con esta nueva verificacion, se refuerza la trazabilidad
de la informacion ambiental de AR Racking y se consolida
una linea de trabajo que la compafiia ya venia desarro-
llando en ejercicios anteriores. La medicion y verificaciéon
de la huella de carbono permite avanzar con datos con-
trastados, identificar oportunidades de mejora y fortalecer
la toma de decisiones en materia de sostenibilidad.

Esta actualizacién se enmarca en la estrategia de AR
Racking para seguir ofreciendo soluciones de almacenaje
industrial de alta calidad, innovadoras y alineadas con las
nuevas exigencias ambientales del mercado. La compafifa
continlia avanzando hacia un modelo industrial mas
eficiente, responsable y preparado para responder a los
retos climéticos del sector logfstico.

Sobre AR Racking:

AR Racking forma parte del Grupo Arania, un grupo indus-
trial de empresas de amplia trayectoria y gran envergadura,
con actividad multisectorial en torno a la transformacion
del acero desde hace més de 85 afios. AR Racking aporta
al mercado una amplia gama de soluciones con una alta
exigencia de calidad certificada y un servicio integral de
gestion de proyecto. Los sistemas de almacenaje industrial
de AR Racking se caracterizan por la innovacién, su fiabi-
lidad y méxima eficiencia.

Datos de contacto:
press@ar-racking.com / www.ar-racking.com

Acrualidad
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COMO TECNOLOGIA
HABILITADORA DE LA NUEVA
INDUSTRIA ESPANOLA:

LA EXPERIENCIA ACUMULADA EN
INGENIERIA DE PROCESOS Y TRATAMIENTO
DE SUPERFICIES PERMITE A VENTURA ORTS SA
PARTICIPAR EN PROYECTOS VINCULADOS A
ALGUNOS DE LOS DESARROLLOS
TECNOLOGICOS MAS AVANZADOS
DE LA INDUSTRIA ESPANOLA, SIEMPRE BAJO
ESTRICTOS ACUERDOS DE CONFIDENCIALIDAD
Y COLABORACION TECNICA.

La industria espariola esté viviendo uno de los momentos
maés apasionantes de su historia reciente. Sectores como
el aeroespacial, las tecnologias energéticas avanzadas, los
nuevos materiales y la movilidad sostenible estan impul-
sando importantes inversiones en innovacidn, investigacion
y desarrollo industrial.

Aunque habitualmente el protagonismo recae en el pro-
ducto final o en los grandes avances tecnoldgicos, existe
una realidad menos visible pero igualmente decisiva: la
necesidad de disponer de procesos industriales altamente
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especializados que permitan fabricar esos productos con
los niveles de calidad, precision y fiabilidad que exigen
los mercados mds avanzados.

Dentro de este ecosistema, el tratamiento de superficies
se ha convertido en una tecnologfa habilitadora funda-
mental. Los procesos quimicos, electroquimicos y de
acondicionamiento superficial desempefian un papel
clave en la obtencion de materiales y componentes con
prestaciones cada vez mds exigentes, tanto desde el pun-
to de vista funcional como de la durabilidad y resistencia.

En este contexto, Ventura Orts SA ha tenido la oportunidad
de colaborar en diversos proyectos industriales de Ultima
generacion vinculados a empresas punteras del panorama
tecnoldgico nacional, entre ellas organizaciones relacio-
nadas con los sectores de los materiales avanzados y
produccién de hidrogeno (Matteco) y la industria aeroes-
pacial (PLD Space).

Por razones evidentes de confidencialidad y proteccion
de la propiedad industrial, solo podemos afirmar que
estos proyectos han supuesto importantes desafios técni-
cos que han requerido la integracién de conocimientos
multidisciplinares en &reas como la ingenierfa quimica,
la automatizacién industrial, la gestién ambiental y el tra-
tamiento avanzado de superficies.

La participacién de Ventura Orts SA se ha centrado en el
disefio, fabricacion e integracion de instalaciones indus-
triales altamente especializadas, desarrolladas en estrecha
coordinacién con los equipos de ingenierfa y desarrollo
de nuestros clientes. Este modelo colaborativo permite

MIURA 5 subsystems enter
into semi-serial production
for qualification phase

Fuente: YouTube
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adaptar cada solucion a los requisitos especificos de pro-
cesos donde no existen soluciones estdndar y donde
cada detalle puede resultar determinante para el éxito
del proyecto.

La experiencia adquirida en sectores tradicionales como
la galvanotecnia, la industria quimica y los sistemas de
depuracion de emisiones ha permitido a nuestra compariia
evolucionar hacia aplicaciones de mayor complejidad tec-
nologica, aportando soluciones que combinan robustez
industrial, sostenibilidad medioambiental y un elevado
grado de automatizacion.

La transformacién industrial que actualmente experimenta
Espafia estd generando nuevas oportunidades para em-
presas capaces de aportar conocimiento especializado y
capacidad de ejecucion. La aparicion de compafifas inno-
vadoras en &mbitos como los materiales para la transicion
energética o el desarrollo aeroespacial demuestra que
nuestro pafs dispone del talento y la capacidad tecnoldgica
necesarios para competir a escala internacional.

En este escenario, el papel de las empresas auxiliares de
ingenieria y tratamiento de superficies resulta cada vez
més relevante. La innovacion no depende Unicamente
del desarrollo de nuevas tecnologfas, sino también de la
capacidad de industrializarlas mediante procesos fiables,
seguros y sostenibles.

Desde Ventura Orts SA continuamos apostando por la
innovacion, la colaboracién técnica y la mejora continua
como herramientas para contribuir al crecimiento de una
industria espafiola cada vez mds avanzada, competitiva
y preparada para afrontar los retos tecnoldgicos del futuro.
Porque detrds de cada gran innovacién existe siempre
una cadena de conocimiento industrial que la hace posible,
y el tratamiento de superficies forma parte esencial de
esa cadena de valor.

Datos de contacto:
www.venturaorts.com

DE COSTES
DE GRANALLADO

RESUMEN

Fundiciones del Estanda es un proveedor mundial de
piezas de acero fundido para los sectores ferroviario,
minero y cementero. Con sede en Beasain, en el norte
de Espafia, cuenta con 70 afios de trayectoria suminis-
trando a muchas de las empresas lideres de estos sectores.

Habitualmente realiza operaciones de granallado para
desarenar y eliminar la cascarilla de las piezas tras el tra-
tamiento térmico y el acabado.

RETO

En estrecha colaboracion con el equipo técnico y de
ventas de Ervin, Fundiciones del Estanda querfa reducir
el consumo de abrasivo y el tiempo de granallado por
pieza, sin mermar la calidad de las piezas granalladas.

= Reducir el consumo de abrasivo.

®  Reducir el tiempo de granallado por pieza.

®  Mantener la misma alta calidad del acabado superficial.

“HEMOS LOGRADO AHORRAR
EN ABRASIVO Y ENERGIA
CON EL ABRASIVO DE ERVIN.”

MIGUEL CASTRO, DIRECTOR DE PRODUCCION,
FUNDICIONES DEL ESTANDA
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La prueba se llevd a cabo en una granalladora de gancho
Pangborn Chorro Cometa con tres turbinas de 30 kW
cada una. La prueba se realizé durante un periodo prolon-
gado de més de 1000 horas de granallado para propor-
cionar datos fiables sobre el consumo de abrasivo, y las
piezas granalladas se inspeccionaron exhaustivamente a
lo largo de la prueba.

RESULTADO

Amamix 16 demostré rdpidamente una diferencia signi-
ficativa en el rendimiento del granallado, lo que permitio
a Fundiciones del Estanda reducir el amperaje bajo carga
en un 12 % sin alterar el rendimiento de limpieza ni los
tiempos de ciclo. Ademads, se logré una reduccion del
17 % en el consumo de abrasivo, superando las mejoras
estimadas en ambos indicadores clave.

Datos de contacto: Manuel Forn
SOLUCION mforn@ervin.eu / www.ervin.eu

Se acordo realizar una prueba para cambiar de una granalla
esférica S660 de la competencia a Amamix 16, con MG

Grit. La estimacion inicial del coste total de granallado “EL CAMBIO A AMAMIX,
(TCB) de Envin preveia un ahorro energético potencial del UTILIZANDO GRANALLA
7 % y una reduccion del consumo de abrasivo del 15 9%, ANGULAR AMASTEEL,
lo que suponfa un ahorro anual combinado de més de

NOS HA PERMITIDO OFRECER
UN AHORRO SIGNIFICATIVO A
FUNDICIONES DEL ESTANDA.
ANIMO A TODAS
LAS EMPRESAS DE ESPANA Y
PORTUGAL QUE GRANALLAN
CON GRANALLA DE ACERO A
PONERSE EN CONTACTO
CONMIGO PARA EVALUAR LA
POSIBILIDAD DE REALIZAR UNA
PRUEBA CON AMAMIX.”

MANUEL FORN,
DIRECTOR DE VENTAS DE ERVIN PARA IBERIA

20.000 €.
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“PRACTICAS
EFICIENTES EN EL CHORREADOQ"

El pasado 17 de junio de 2026, el Parador de Argdmaniz
acogid una exitosa jornada técnica organizada por Ervin,
referente internacional en la fabricacion de granallas
metdlicas.

El encuentro reunié a profesionales del tratamiento de
superficies y CLEMCO INTERNATIONAL fue invitada para
exponer y analizar las mejores précticas en operaciones
de chorreado abrasivo a presion.

Bajo el titulo “Prdcticas eficientes en el chorreado”, Oscar
Arjona y Fernando Saez pusieron el foco en un concepto
fundamental: “el objetivo del chorreado no es simplemente
limpiar el acero, sino preparar adecuadamente la superficie
para garantizar la méxima adherencia y durabilidad de los
sistemas de proteccion posteriores”.

Durante la jornada se destaco la importancia de la prepa-
racion superficial como base de cualquier sistema antico-
rrosivo. Los ponentes explicaron que muchos problemas
de adherencia, corrosién prematura, ampollamientos o
delaminaciones tienen su origen en una preparacién
insuficiente o incorrecta. Asimismo, se analizaron los
costes ocultos de un chorreado ineficiente, como el exceso
de consumo de abrasivo y/o pintura, la baja productividad,
los retrabajos, las paradas de produccién y el incremento
de costes energéticos.

Uno de los mensajes centrales de la jornada fue el modelo
de los tres pilares del chorreado eficiente: abrasivo-
aire-equipo. El equilibrio entre estos tres factores determina
el rendimiento global del proceso. Un abrasivo correcta-
mente seleccionado, una instalacién capaz de suministrar
aire limpio, seco y con el caudal y presion adecuados, y
unos equipos mantenidos en perfectas condiciones son
esenciales para obtener resultados repetitivos y rentables.

Como cierre, insistimos en diversas buenas précticas,
entre ellas medir la presién real en boquilla, controlar la
dosificacion de abrasivo, vigilar el desgaste de las boquillas,
mantener adecuadamente toda la instalacién y monitorizar
indicadores de productividad.

La elevada participacion y el interés suscitado confirmaron
el valor de este tipo de encuentros para impulsar la mejora
continua y la competitividad del sector.

Agradecemos desde aquf la presencia de todos los
asistentes y especialmente a Ervin por invitaros a colaborar
en esta tan interesante jornada técnica.

Datos de contacto:
Fernando Sdez / fsaez@clemco.es/ / www.clemco.es

LA EFICIENCIA EN EL CHORREADO

ABRASIVO

Limpia ygenera
el perfil de anclaje

CUANDO LOS TRES

PILARES TRABAJAN
JUNTOS:

productividad

Aejor calidad

RESULTADOS
OPTIMOS

ENERGIA

EQUIPO

- Transporta la energia

al abrasivo con las

menares pérdidas
posibles

CUANDO FALLA
UNO DE ELLOS:

" Menor

Aporta la fuerza necesaria
para acelerar el abrasivo
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Actualidad

TECNALIA SURFACE
ENGINEERING LIDERA AELIOS

Un nuevo proyecto del programa Horizon Europe - JTI
Clean Hydrogen enfocado en la generacion de hidré-
geno verde

TECNALIA lidera el proyecto AELIOS (Alkaline Electrolysis
- Innovative Materials and Operating Systems to Boost
Efficiency and Durability under Dynamic Operation),
centrado en mejorar los sistemas de electrolisis alcalina
para que puedan operar de forma eficiente y duradera
en condiciones dindmicas. En la practica, esto implica
hacer que los electrolizadores alcalinos sean més adecuados
para su acoplamiento directo con fuentes de energfa
renovable, como la edlica y la solar, cuya potencia es
inherentemente variable.

AELIOS aborda un reto clave de la electrolisis alcalina: la
pérdida de rendimiento vy la aceleracién de los procesos
de degradacion cuando el sistema opera bajo condiciones
dinamicas. Su principal objetivo es, por tanto, lograr
electrolizadores mas eficientes y, al mismo tiempo, mas
duraderos en este tipo de escenarios.

Para ello, el proyecto desarrolla nuevos materiales para
componentes criticos, como placas bipolares y electrodos,
que se integraran en un disefio innovador de stack. Paral-
elamente, se estan desarrollando recubrimientos avanzados
para componentes del balance de planta, con el objetivo
de reducir costes sin comprometer la resistencia a la
degradacion. Asimismo, se introducen nuevas estrategias
de operacion capaces de mejorar significativamente tanto
la eficiencia como la vida util del sistema.

En esencia, AELIOS persigue un objetivo claro: optimizar
una tecnologia ya probada y de bajo coste para la
produccion de hidrégeno, haciéndola maés eficiente y
verdaderamente compatible con el uso de energias
enovables. Esto se traduce en mejoras del rendimiento
durabilidad sin anadir complejidad ni incrementar los

costes; al contrario, se busca reducir tanto el CAPEX como
el OPEX, garantizando la competitividad de la solucion a
medida que se escala.

Este enfoque orientado al mercado se refleja en la propia
composicion del consorcio. AELIOS estd impulsado
principalmente por socios industriales (STARGATE Hydro-
gen, ELHCO, Nano4Energy, Matgenix, RINA Consulting y
F6S), bajo el liderazgo de TECNALIA, que aporta una
solida experiencia en el desarrollo de tecnologias para la
produccién de hidrégeno verde.

Aunque el proyecto tiene como objetivo validar las
tecnologfas desarrolladas a nivel TRL 6, desde sus fases
iniciales se adopta una perspectiva de sistema. Mientras
el desarrollo y la evaluacién de materiales se llevan a
cabo en laboratorio, una primera version del stack se
somete a ensayos bajo distintos escenarios de operacion.
Esto permite identificar desde etapas tempranas los
principales mecanismos de degradacion, de modo que
estos conocimientos orienten tanto el desarrollo de
materiales como el disefio final del stack.

La escalabilidad constituye otro eje fundamental del
proyecto: se priorizan materiales abundantes y soluciones
que puedan implementarse a gran escala sin costes
excesivos. En linea con este enfoque practico, se apuesta
por tecnologfas como la electrodeposicion, la deposicién
electroless y el High-Power Impulse Magnetron Sputtering
(HiPIMS), con un claro potencial de adopcién industrial
y de integracion en el mercado a corto plazo tras la fina-
lizacion del proyecto.

Con todo ello, AELIOS refuerza el posicionamiento de
TECNALIA en la vanguardia del desarrollo de tratamientos
superficiales avanzados, eficientes y sostenibles,
contribuyendo al progreso de las tecnologfas de produccién
de hidrégeno verde.

Datos de contacto:
Maria Lekka /maria.lekka@tecnalia.com
https.//www.linkedin.com/company,/aeliosproject/
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Bowman lbeérica

SERIE K DE BOWMAN

FLEXIBILIDAD, PRECISION Y RENDIMIENTO PARA LAS APLICACIONES

XRF MAS EXIGENTES

La Serie K de BOWMAN ha sido disenada para satisfacer
las necesidades de los laboratorios de calidad vy los
fabricantes que requieren un sistema de medicién por
fluorescencia de rayos X (XRF) versadtil, preciso y capaz
de adaptarse a una gran variedad de piezas y aplicaciones.

Su amplia drea de medicién de 305 x 305 mm permite
analizar componentes de hasta 230 mm de altura, mientras
que sus diferentes distancias focales ofrecen la flexibilidad
necesaria para inspeccionar desde piezas de gran tamano
hasta zonas de dificil acceso con la maxima precision.

Pensada para optimizar el trabajo diario, la Serie K incorpora
una puerta frontal de amplio acceso, una mesa progra-
mable accionada por servomotor y un sistema de
visualizacioon de muestras que permite seleccionar
cualquier punto de mediciodn con un solo clic, agilizando
el proceso de inspeccion y mejorando la productividad.
La configuraciodn estandar incluye un colimador automético
de cuatro posiciones y un sistema de enfoque variable
que facilita las mediciones en superficies complejas o
areas profundas. Ademds, el reconocimiento automatico
de patrones y el autoenfoque garantizan resultados
radpidos, precisos y totalmente repetibles.

Como todos los sistemas XRF de BOWMAN, la Serie K
incorpora un detector de deriva de silicio (SDD) de alta
resoluciodn y un tubo de rayos X microfocal de larga
duracién, ofreciendo un excelente rendimiento para el
andlisis de elementos comprendidos entre el aluminio
(Al) y el uranio (U).

Su versatilidad la convierte en la soluciélLn ideal para el
control de calidad de placas de circuito impreso (PCB),
semiconductores, conectores, componentes electronicos,
recubrimientos metélicos, articulos decorativos, metales
preciosos y una amplia variedad de aplicaciones industriales.

La Serie K permite medir simultdneamente hasta cinco
capas (material base méas cuatro recubrimientos) con un

maximo de diez elementos por capa, proporcionando
resultados fiables incluso en estructuras multicapa
complejas.

El equipo funciona con el software Archer, desarrollado
por BOWMAN, que ofrece una interfaz intuitiva, creacion
automética de informes en Excel y una integracion sencilla
con los sistemas ERP de la empresa, sin necesidad de
complementos adicionales.

Todo ello esté respaldado por la experiencia de BOWMAN
como referente tecnoldgico en andlisis XRF y por una
amplia red internacional de asistencia técnica, que
garantiza un soporte rapido y especializado durante todo
el ciclo de vida del equipo.

Datos de contacto: Domeénec Mayoral
domenec.mayoral@mrgiberica.com
www.mrgiberica.com
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Labencor

REFUERZA SU COMPROMISO CON LA CALIDAD, LA CONFIDENCIALIDAD
Y LA FIABILIDAD EN ENSAYOS DE CORROSION

UN REFERENTE TECNICO EN LA EVALUACION DE
MATERIALES Y RECUBRIMIENTOS

Labencor, laboratorio especializado en ensayos de corro-
sion, contintia consolidando su posicién como entidad
técnica de referencia en la evaluacién del comportamiento
de materiales y recubrimientos frente a condiciones
ambientales agresivas.

La actividad del laboratorio se centra en la realizacion
de ensayos en condiciones controladas, disefiados
para reproducir de forma precisa diferentes escenarios
de exposicidn que permiten analizar la resistencia
a la corrosién de materiales metalicos y
sistemas de proteccién superficial.

ENSAYOS BAJO CONDICIONES CONTROLADAS

Los senvicios de Labencor incluyen la ejecucion de ensayos
de corrosién en camara climética y otros sistemas de
exposicion controlada capaces de simular de forma acele-
rada los efectos de ambientes corrosivos sobre probetas
y componentes.

k50

Estos ensayos se desarrollan bajo procedimientos internos
estrictamente definidos con el objetivo de garantizar:

Repetibilidad de los resultados.

Trazabilidad completa de los procesos.
Comparabilidad entre materiales y sistemas evaluados.
Fiabilidad técnica en la toma de decisiones industriales.

La reproducibilidad y el control de las condiciones
de ensayo constituyen elementos esenciales

para obtener resultados técnicamente
solidos y comparables.

CONFIDENCIALIDAD Y PROTECCION DE LA
INFORMACION

Labencor desarrolla toda su actividad bajo estrictos proto-
colos de confidencialidad, asegurando la proteccion de
la informacién técnica, resultados de ensayo y documen-
tacion asociada a cada proyecto.

El cumplimiento de la normativa vigente en materia de
proteccién de datos, junto con acuerdos especificos esta-
blecidos con cada dliente, garantiza que toda la informacién
tratada en el laboratorio sea gestionada de forma segura,
controlada y restringida.




APLICACION INDUSTRIAL DE LOS ENSAYOS

Los ensayos de corrosion constituyen una herramienta
esencial en sectores donde la durabilidad de los materiales
es un factor critico, entre ellos:

Automocion.
Construccién e infraestructuras.
Energia.

Industria metalurgica.

Fabricacion de componentes industriales.

BENEFICIOS PARA LAS EMPRESAS

Las evaluaciones realizadas permiten disponer de infor-
macion técnica fiable para:

® Validar el comportamiento de materiales y recubri-
mientos antes de su aplicacion.

® Apoyar procesos de control de calidad y homologacién
de productos.

® Reducir riesgos de fallos asociados a la degradacién
por corrosion.

® Optimizar la seleccién de materiales segin el entorno
de servicio previsto.

COMPROMISO CON LA MEJORA CONTINUA

Labencor mantiene un compromiso constante con la
mejora de sus capacidades técnicas y operativas, incor-
porando metodologias de ensayo actualizadas y reforzando
sus sistemas de control interno.

Este enfoque permite garantizar resultados consistentes,
técnicamente solidos y alineados con las necesidades de
una industria cada vez més exigente en materia de calidad,
seguridad vy fiabilidad.

CONCLUSION

Calidad, confidencialidad y rigor técnico son los pilares
sobre los que Labencor contintia desarrollando su actividad.

Gracias a su experiencia en ensayos de corrosion y a su
apuesta por la mejora continua, el laboratorio refuerza su
papel como socio técnico de confianza para empresas
que buscan garantizar la durabilidad, la seguridad y el
rendimiento de sus materiales en entornos industriales
exigentes.

Datos de contacto:
info@labencor.com / www.labencor.com
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Pintura industrial Mestres

DISENAR PIEZAS PENSANDO EN LA PINTURA INDUSTRIAL

INGENIERIA PREVENTIVA PARA OPTIMIZAR PROCESOS,
CALIDAD Y COSTE TOTAL

La fase de disefio condiciona de forma decisiva el com-
portamiento del sistema de recubrimiento posterior. Sin
embargo, los criterios especificos de pintura industrial rara
vez se integran de manera estructurada en la ingenieria
de producto.

Esta desconexion entre disefio y proceso de acabado
genera sobrecostes, ineficiencias productivas e incidencias
técnicas que podrian evitarse mediante un enfoque pre-
ventivo. Incorporar la pintura en la fase conceptual no es
una cuestion estética, sino estratégica.

GEOMETRIA, FISICA DE APLICACION Y DISTRIBUCION
DE ESPESORES

La pintura industrial no se comporta de forma neutra
frente a la geometria. La fisica del recubrimiento -tension
superficial, gravedad...- interactta directamente con la
forma de la pieza.

Las aristas vivas constituyen uno de los ejemplos méas
representativos. Durante el secado, el fenémeno de
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retraccion reduce el espesor en bordes y cantos, generando
zonas criticas frente a la corrosion. En ambientes de agre-
sividad media o alta, estas areas se convierten en los
primeros puntos de fallo si no se han previsto radios
adecuados o refuerzos especificos de espesor.

Las cavidades profundas, angulos cerrados o perfiles en
“U" generan zonas de sombra en aplicaciones por pulve-
rizacién. Incluso en procesos robotizados con trayectorias
programadas, la incidencia de la proyeccién no siempre
garantiza uniformidad. El resultado es una distribucion
iregular de espesores, con acumulaciones en ciertas zonas
y déficits en otras.

Asimismo, las soldaduras sin desbaste o con cordones
irregulares dificultan la homogeneidad del sistema, gene-
rando micro cavidades que pueden retener contaminantes
o humedad.

Pequefias modificaciones geométricas en fase de disefio
-redondeo de aristas, eliminacion de dngulos agudos
innecesarios, simplificacion de pliegues- mejoran de
forma significativa la aplicabilidad y reducen riesgos
técnicos.



DRENAJES, VENTILACION Y COHERENCIA CON EL
PROCESO DE PRETRATAMIENTO

En estructuras que pasan por procesos de desengrase,
fosfatado u otros pretratamientos, la existencia de orificios
de drenaje correctamente dimensionados es critica. La
retencion de liquidos en cavidades internas puede interferir
en el secado posterior, contaminar etapas sucesivas o
generar defectos como ampollas osmédticas.

En sistemas por inmersion, la orientacion de la pieza y
la facilidad de evacuacion del fluido condicionan tanto la
calidad como el tiempo de proceso. Disefios que no con-
templan estas variables incrementan manipulaciones,
ajustes y consumo energético.

La ventilacion interna también debe considerarse en
piezas cerradas o semitubulares. La evaporacidn insuficiente
de solventes o humedad residual puede afectar el curado
completo del sistema, comprometiendo resistencia quimica
0 mecanica.

Disenar sin tener en cuenta la secuencia real del proceso
de pintura implica trasladar el problema a produccién.

ACCESIBILIDAD, INSPECCION Y MANTENIMIENTO EN
SERVICIO

La pintura industrial no termina en la entrega del producto.
La inspeccion de espesores, el control de adherencia o
la deteccién temprana de dafos requieren accesibilidad
minima. Disefios excesivamente cerrados o con zonas
ocultas dificultan la verificacion de calidad y el manteni-
miento posterior.

En sectores donde la durabilidad es critica, la posibilidad
de inspeccion periddica forma parte de la estrategia de
conservacion. Si el disefio no permite acceso razonable,
cualquier intervencion futura serd més compleja y costosa.
Incorporar la vision de mantenimiento desde la fase de
ingenierfa mejora el coste total de propiedad vy la fiabilidad
del conjunto.

IMPACTO ECONOMICO DEL DISENO NO OPTIMIZADO

Cada repintado implica consumo adicional de pintura,
energia, horas de cabina y tiempos improductivos. A ello
se suman posibles penalizaciones por retrasos o incum-
plimiento de estdndares de calidad.

Los costes indirectos derivados de incidencias superan
habitualmente el impacto econémico de introducir modi-
ficaciones preventivas en la fase de disefio. Integrar espe-
cialistas en pintura industrial desde etapas tempranas
permite detectar incompatibilidades y optimizar la relacion
entre geometria y proceso.

El concepto “design for coating” no limita la creatividad
técnica ni la funcionalidad estructural; la complementa
con una vision pragmética orientada a eficiencia, repetibi-
lidad y reduccién de riesgo.

Disefar pensando en la pintura es, en definitiva,
disefiar pensando en la calidad global del producto
y en su comportamiento real en servicio..

Datos de contacto: Josep Lluis Moreno
produccio@pinturesmestres.com
pinturaindustrialmestres.com/
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Teknox

MAQUINAS LAVAPIEZAS EFICIENTES: AHORRO, SOSTENIBILIDAD Y
COMPETITIVIDAD PARA LA INDUSTRIA

EL FUTURO DEL LAVADO ES VERDE

Sistemas de lavado sostenibles para una limpieza mads eficiente

En un contexto marcado por el incremento de los costes
de la energia, el agua y los materiales de consumo, la
eficiencia se ha convertido en una prioridad para industrias,
talleres mecanicos, centros de mantenimiento y empresas
especializadas en el mecanizado de componentes me-
talicos. Las maquinas lavapiezas de Teknox, ya no se
limitan a garantizar una limpieza dptima: también
contribuien a reducir consumos, optimizar recursos
y mejorar la sostenibilidad del proceso productivo.

LA EFICIENCIA COMIENZA EN EL DISENO

El rendimiento de una méquina lavapiezas no depende
Unicamente de la potencia del sistema de lavado, sino
del equilibrio entre todas las tecnologfas que intervienen
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en el ciclo. Un disefio adecuado permite optimizar cada
fase del proceso, limitando el consumo de agua, energia
y detergentes sin comprometer la calidad del resultado
final.




Por ello, cada equipo debe desarrollarse en funcién de
las necesidades reales de aplicacién: tipo de componente,
nivel de contaminacion, tiempos de ciclo y voltimenes de
produccion. Esta adaptacion aplicada por Teknox, permite
obtener soluciones mas eficientes y alineadas con las
exigencias de cada cliente.

TECNOLOGIAS DISENADAS PARA CONSUMIR MENOS

Con més de 60 afios de experiencia, Teknox desarrolla
sistemas de lavado con agua orientados a combinar altas
prestaciones, fiabilidad y reduccion de consumos. El
objetivo es utilizar solo los recursos necesarios para alcanzar
el maximo nivel de limpieza.

Entre las soluciones mas relevantes destacan los sistemas
avanzados de recirculacion de fluidos, los condensa-
dores, los desaceitadores, la gestidn inteligente de
temperaturas y la automatizacién de los ciclos de
trabajo. Estas tecnologfas permiten mantener el liquido
de lavado limpio y eficiente durante més tiempo, redu-
ciendo la frecuencia de recambios y el consumo global
del sistema. Ademés, el uso de detergentes de bajo
impacto ambiental, libres de COV (Compuestos Organicos
Voldtiles), contribuye a hacer el proceso méas sostenible
y seguro para los operarios.

BENEFICIOS PARA LA EMPRESA

La incorporacion de una méquina lavapiezas eficiente
ofrece ventajas directas para la actividad industrial: reduccién
del consumo de agua y energia, menor uso de detergentes,
disminucion de los costes de gestion y mayor continuidad
operativa. En este sentido, la eficiencia no representa solo

una ventaja econdmica, sino un factor estratégico para
aumentar la competitividad de la empresa.

INNOVACION, CALIDAD Y SOSTENIBILIDAD

Todos los equipos Teknox se disefian y fabrican integra-
mente en ltalia y cuentan con certificacion CE, garantia
de seguridad, fiabilidad y conformidad con los esténdares
europeos. Apostar por una maquina lavapiezas eficiente
significa elegir una solucion capaz de reducir consumos,
optimizar recursos y mejorar la calidad del proceso de
lavado.

TECNOLOGIA Y SERVICIO PARA EL MERCADO ESPANOL

En el mercado espafiol, la colaboracion entre Teknox
y Universal Metal Clean representa un valor anadido
estratégico. La unién entre la ingenierfa avanzada de
Teknox y la experiencia comercial y de distribucién de
Universal Metal Clean permite ofrecer soluciones com-
pletas, flexibles y adaptadas a las necesidades de cada
cliente.

Esta sinergia facilita el acompafiamiento en todas las
fases del proyecto, desde la consultoria inicial hasta la
asistencia posventa. De este modo, las empresas que
buscan equipos fiables, de alto rendimiento y prepa-
rados para garantizar continuidad operativa encuen-
tran un punto de referencia sélido para todo el ciclo
de vida del equipo.

Datos de contacto: Jordi Mari
Jordi@universalmetalclean.com
www.universalmetalclean.com/

El ahorro de recursos, la mejora del rendimiento y la reduccién del impacto ambiental convierten a estas soluciones en una
inversion clave para una produccién mas sostenible.
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IFP Europe

KP KLEEN POWER: LIMPIEZA INDUSTRIAL AVANZADA PARA
TRATAMIENTOS TERMICOS MAS EFICIENTES

MENOR CONSUMO, CERO CONTAMINACION

La limpieza industrial se consolida como una fase critica
para garantizar la calidad, la seguridad del proceso y la
sostenibilidad en los tratamientos térmicos.

UNA VARIABLE TECNICA CLAVE EN LA PRODUCCION
MECANICA

En el ciclo de produccion mecénica, el tratamiento térmico
y la limpieza industrial son dos fases estrechamente
vinculadas. La contaminacion superficial de los compo-
nentes puede comprometer el resultado de los tratamien-
tos posteriores e incluso dafiar el propio equipo. Por ello,
la limpieza no debe considerarse un paso auxiliar, sino
una variable técnica crucial en cada etapa del proceso.

ANTES DEL HORNO: ELIMINAR RESIDUOS PARA ASEGU-
RAR LA TRANSFERENCIA TERMICA

El momento més critico se produce antes de la entrada
en los hornos. Los componentes metélicos llegan proce-
dentes del mecanizado cargados de aceites de corte,
emulsiones, fluidos de moldeo, virutas y polvo. Si estos
residuos no se eliminan, arden a altas temperaturas y
generan una costra de carbono que aisla la pieza, impide
una correcta penetracion del calor y compromete la
reaccion fisico-quimica en toda la superficie. En cambio,
una limpieza previa eficaz garantiza una transferencia
de calor uniforme y prepara la pieza para las fases
posteriores.

NSG

DESPUES DEL TRATAMIENTO: PRETRATAMIENTO
QUIMICO Y PROTECCION ANTICORROSIVA

El ciclo no termina al salir del horno. Especialmente
después del enfriamiento en aceite, los componentes
pueden emerger himedos o cubiertos de 6xidos ligeros,
por lo que deben reprocesarse antes de pasar al depar-
tamento de alivio de tensiones o al de galvénica. En esta
etapa entra en juego el pretratamiento quimico, la fase
més rigurosa del ciclo: desengrasado quimico o electrolitico
para eliminar los Ultimos restos de grasa, decapado acido
para activar quimicamente la superficie y enjuagues
intermedios con agua desmineralizada para proteger los
costosos bafios galvénicos. Tras la galvénica, un lavado
final adicional elimina residuos salinos y acidos; si las
piezas no se limpian y secan rapidamente, la corrosion
puede aparecer en cuestion de horas.

KP KLEEN POWER DE IFP EUROPE: TECNOLOGIA DE
VACIO EN CIRCUITO CERRADO

Para abordar esta complejidad, IFP Europe ha desarrollado
la tecnologfa de vacio KP Kleen Power: un sistema de
circuito cerrado que garantiza la eliminacion completa
de aceites y contaminantes incluso en geometrias com-
plejas, orificios ciegos y cavidades, asegurando un secado



perfecto sin residuos. La gama incluye soluciones a
base de solventes -alcoholes modificados e hidrocar-
buros, con los modelos KP MAX, KP HMA, KP HD,
KP EASY y KP 30- para aceites de temple o de
estampacion; sistemas a base de agua -linea KP
WTR- para aceites solubles y contaminantes inorgé-
nicos; y la tecnologfa hibrida KP HYBRID, patentada
por IFP Europe, que combina alcohol modificado y
solucién acuosa en un Unico ciclo hermético para
lograr un rendimiento superior.

RESULTADOS AMBIENTALES Y EFICIENCIA DE PROCESO

Los resultados ambientales son igualmente significativos:
95 % de separacion de aceite de las piezas, 99 % de
recuperacion de materiales de desecho, hasta un 50

% de reduccion del consumo energético frente a siste-
mas tradicionales y 99 % de reduccion de emisiones

contaminantes gracias a la patente AERO25.

Este proceso no solo mejora la limpieza, sino que también
transforma la forma en que la industria de la ingenierfa
mecanica gestiona los recursos a lo largo de toda la
cadena de produccion.

Datos de contacto: Jordi Mari

Jjordi@universalmetalclean.com
www.universalmetalclean.com/
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Otec

INDUSTRIA ALIMENTARIA: SCHAAF TECHNOLOGIE GMBH APUESTA POR
EL PROCESO STREAMFINISH DE OTEC

LOS TRASPORTADORES DE TORNILLO SE BENEFICIAN
DE SUPERFICIES ALISADAS HOMOGENEAMENTE

Los transportadores de torillo se utilizan en casi
todas las dreas de la industria alimentaria. Se tornean
y fresan a partir de piezas en bruto con las
propiedades de material deseadas. Durante la

produccién se producen marcas por el fresado y
superficies rugosas que perjudican significativamente
el proceso de transporte, por lo que actualmente
los tornillos se fresan y pulen a mano.

SUAVIZAR SUPERFICIES RUGOSAS Y REDONDEAR
ARISTAS

Los transportadores de tornillo se utilizan para desplazar
diferentes productos. No solo se transportan mercancias
a granel, sino también masas viscosas en forma de pasta.
La suposicion de que una superficie rugosa es Util para
"agarrar" y transportar mejor la mercancia parece obvia.
Sin embargo, la verdad es lo contrario. Por un lado, una
superficie rugosa favorece la deposicion de residuos de
alimentos y microorganismos, lo que dificulta mucho la
limpieza de la superficie. Por otro lado, los bordes afilados
e inestables son un inconveniente: bajo esfuerzo, los
filos pueden romperse una y otra vez, lo que da como
resultado fragmentos en la comida. Para evitar esto, son
indispensables las superficies lisas y uniformes hasta el
Ultimo rincdn, asi como unos bordes redondeados vy esta-
bles, porque esta es la Unica forma de garantizar el pro-
ceso de produccion en curso y la pureza de los alimentos.

LOS PROCESOS MANUALES SON CAROS

Los componentes utilizados en la industria alimentaria
se suelen mecanizar en varios pasos. Primero, en la medi-
da de lo posible, se alisa la superficie con la lijadora de
banda. Las zonas de dificil acceso se alisan manualmente
y se redondean los bordes. Dado que los transportadores
de tornillo pueden ser pesados vy dificiles de manejar,
este proceso manual puede llevar varias horas. Debido
a los bordes afilados, el riesgo de lesiones para el operador
es alto.

k58

OBTENCION DE LA CALIDAD SUPERFICIAL DE MANERA
EFICIENTE

La manera eficiente de suavizar uniformemente las
superficies y obtener bordes redondeados y estables es
el proceso de post-mecanizado individualizado con
tecnologia OTEC Streamfinish: un método mecénico,
fiable y repetible para suavizar y redondear los bordes.
El procesamiento especifico y controlable asegura que
el transportador de tornillo pueda cumplir su funcién sin
obstaculos, sin roturas de bordes, aumentando la resis-
tencia y sin formacion de depositos.

Tornillo de transporte antes (izquierda) y después (derecha)
del mecanizado mediante el proceso Streamfinish de OTEC

TECNOLOGIA SCHAAF: EL MECANIZADO MANUAL
PERTENECE AL PASADO

Schaaf Technologie GmbH es un fabricante de extrusoras
mediante transportadores de tormnillo. El post-mecanizado
manual de las piezas después del torneado y fresado
usado hasta la fecha, requerfa alrededor de 4 horas de
trabajo manual. La pieza pasaba por tres pasos: En el
primer paso, las marcas de fresado a lo largo del eje

N s DAL Rt R g R S S SN

Tornillo de transporte en el proceso de pulido



longitudinal se eliminaban manualmente con una lijadora
de banda. Después del endurecimiento, el tornillo se rec-
tificaba en el segundo paso utilizando una rectificadora
cilindrica, lo que a su vez daba como resultado bordes
afilados no deseados. En el Ultimo paso, se tenian que
redondear estos bordes y finalmente eliminar la capa de
cascarilla generada durante el endurecimiento con papel
de lija més fino. Con el cambio al proceso de acabado
Streamfinish de OTEC, todo el post-mecanizado manual
es cosa del pasado en Schaaf Technologie.

Ron Hanke, Director de Produccién de Schaaf Tech-
nologie, informa: "Con el proceso OTEC Streamfinish,
tenemos la oportunidad de procesar la superficie de
nuestros transportadores de tornillo de manera automa-
tizada, uniforme vy repetible. Esto va acompanado en
general de mejora en las propiedades triboldgicas, lo que
implica a una vida util més larga debido a la reduccion
de la friccién. El tiempo de proceso es de solo 30 minutos
y el tiempo de trabajo del operario para cargar la méaquina
se reduce al minimo. Incluso el resultado superficial obte-
nido es mejor que con el procesamiento manual. El uso
del proceso Streamfinish de OTEC es una enorme mejora
de tiempo y calidad para nosotros ".

LA VELOCIDAD DE CARACOL ES DEL PASADO

El proceso Streamfinish (SF) desarrollado por OTEC se
adecuia a geometrias especialmente complejas.

En este proceso, las piezas se sujetan en un soporte y
se sumergen en el contenedor que gira lleno de abrasivo
de desbaste o de pulido. La pieza gira también lo cual
permite un procesamiento uniforme. Esto significa que
se consiguen superficies extremadamente finas obteniendo
rugosidades de hasta Ra 0,01 pm sin esfuerzo fisico ni
riesgo de lesiones, incluso en geometrias complejas.

[

Maquina de la Serie-SF

Debido a las enormes fuerzas de mecanizado, se puede
eliminar material de forma més especifica y rdpida que
con cualquier otro tratamiento superficial. La repetibilidad
se garantiza simplemente guardando y cargando progra-
mas de proceso individuales.

Con la dltima innovaciéon de OTEC, SF-HP, incluso puede
procesar componentes grandes con un didmetro y una
longitud de hasta 650 mm cada uno y un peso de hasta
200 kg.

APROVECHE LA EXPERIENCIA DE OTEC

Mecanizado de desbaste y redondeo:

e Redondeo dirigido en el rango de pm, adaptado a
sus requisitos

® Aristas homogeneizadas y estabilizadas

e Prolongacion de la vida util y calidad constante de la
pieza

e Sin contaminacién del material transportado debido
a fragmentos de aristas

Pulido y suavizado de la superficie a brillo espejo:

® Menos adherencias del material al componente

e Maquina de la Serie-SF

e Mejora de las propiedades triboldgicas de la pieza
e Coeficientes de friccion més bajos y reducido desgaste

Convénzase usted mismo! Contactenos para un meca-
nizado individual de su muestra!

DEFINICION DEL PROCESO CON EXPERTOS EN
ACABADO DE PRECISION DE OTEC

Independientemente de la geometria de la herramienta
y los requisitos para la estructura superficial o el redondeo
de los bordes: el equipo de expertos del Finishing Center
de OTEC esté a su lado cuando se trata de definir el
proceso. Juntos encontraremos el proceso més adecuado
para su componente. Concierte una cita directamente
para estar presente cuando procesen su muestra.

Datos de contacto: Alberto Parrefio
a.parreno@otec.de / info@otec.de / www.otec.de
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Bautermic

LIMPIEZA DE TODO TIPO DE PIEZAS INDUSTRIALES

BAUTERMIC S.A. fabrica diversos tipos de méquinas
automaticas para poder tratar diferentes producciones de
piezas industriales, las cudles, dependiendo de su forma,
tamano y peso se pueden situar manual o automética-
mente dentro de cestas, posicionar libremente o bien de
forma calibrada, sobre una base que puede ser fija, extrai-
ble, rotativa, estatica, continua aérea o por cinta transpor-
tadora...

Estas méaquinas permiten efectuar diversos tratamientos
superficiales mediante agua con detergente, u otros com-
puestos quimicos a presion y terminar con un secado por
conveccién, un amplisimo tipo de piezas diversas, en uno
o varios ciclos eliminando: Aceites, Grasas, Pastas, Resinas,
Ceras, Oxidos, Taladrinas, Virutas, etc. ..

Segun las necesidades técnicas de acabado para cada
tipo de pieza, se pueden incorporar a cada maquina,

FABRICAMOS:

MAQUINAS PARA EL
DESENGRASE, LAVADO

Y LIMPIEZA TECNICA

DE TODO TIPO DE PIEZAS
INDUSTRIALES

Lavar, Desengrasar, Fosfatar,
Secar... Todo tipo de piezas
eliminando: Oxidos, fangos,
pastas de pulir, pegamentos,
virutas, ferrichas,

aceites, grasas, polvo...

En maquinas de tipo: ;!

CABINAS |

B
o
i

TUNEL, ROTATIVAS,
CUBAS, CABINAS,
TAMBORES.

*Disponemos de
laboratorio propio
para el control de
calidad de la limpieza.
-

Tel: 933 711 558 - Fax: 933 711 408

Bauter N/ C  wwwbautermic.com

SA. = comercial@bautermic.com

—_—

NSO

SOMOS EXPERTOS
EN FABRICAR MAQUINAS
PARA: DESENGRAR, LAVAR,
PASIVAR, FOSFATAR,
ACEITAR, SECAR, etc.

TECNOLOGIA Y
MAQUINARIA PARA
EL LAVADO,
DESENGRASE Y
TRATATAMIENTO
DE SUPERFICIES

diversos complementos como son: dosificadores de
detergente, componentes de proteccion, filtros automaéticos
con diferente micraje, desaceitadores, ultrasonidos espe-
ciales de agitacién, etc,, para asegurar un éptimo resultado
final.

Consultenos y gratuitamente le haremos un estudio
Técnico-Econdmico a su medida.

Datos de contacto:
www.bautermic.com / comercial@bautermic.com


https://www.bautermic.com/
https://www.bautermic.com/
mailto: comercial@bautermic.com
www.bautermic.com
mailto:comercial@bautermic.com
www.bautermic.com

La Summer School de RESINSURF
reune a expertos en proteccion contra
la corrosion

Del 22 al 26 de junio la Universidad de Aveiro (Portugal) organizé la RESINSURF
Summer School on Industrial Surface Treatments for Corrosion Protection,
una iniciativa formativa que reunié a estudiantes, jévenes ingenieros y
profesionales para conocer las Ultimas innovaciones en proteccion contra la
corrosién y tratamientos superficiales.

Durante cinco intensas jornadas, los participantes combinaron sesiones tedricas
con précticas de laboratorio, profundizando en el estado del arte de los
recubrimientos protectores y en el desarrollo de soluciones mds seguras y
sostenibles para la industria, obteniendo una experiencia formativa integral.

El éxito de esta edicion ha sido posible gracias a la excelente organizacion de
la Universidad de Aveiro, junto con CICECO (Aveiro Institute of Materials) y
DEMaC (Departamento de engenharia de materiais e cerdmica), asi como a

la implicacion de los socios del pro-
yecto: CIDETEC Surface Engineering
(coordinador), Chrome Dur Indus-
triel, TITANIA, ADERA-UT2A, IPREM
(Institute of Analytical Sciences and
Physico-Chemistry for Environment
and Materials) de la Université de
Pau et des Pays de I'Adour (UPPA),
Smallmatek y la Universidad de
Cadiz como entidad asociada.

Este tipo de iniciativas refuerzan la
colaboracién internacional y favorecen
la transferencia de conocimiento entre
el dmbito cientifico y el tejido indus-
trial, contribuyendo a acelerar la tran-
sicion hacia procesos mas sostenibles.

RESINSUREF, cofinanciado por INTE-
RREG SUDOE, trabaja en el desarrollo
y validacién de tratamientos superfi-
ciales sostenibles como alternativa al
cromo hexavalente, impulsando la
innovacion y la competitividad de la
industria en el espacio SUDOE.
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[ll Foro de Retos y Tendencias en
Tratamientos Superficiales:
innovacion, colaboracion y vision de
futuro en San Sebastian

——————

San Sebastidn acogio la celebracion
del Il Foro de Retos y Tendencias
en Tratamientos Superficiales, un
encuentro que volvié a consolidarse
como una cita de referencia para la
industria, reuniendo a mas de 120
profesionales comprometidos con
el desarrollo tecnologico, la sosteni-
bilidad y la competitividad del sector.

El foro, organizado conjuntamente
por AIAS, CIDETEC y CTME, se de-
sarrollé en el marco del proyecto
RESINSUREF, financiado por el pro-
grama Interreg Sudoe, y ofrecié un
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11l FORO

S RETOS Y TENDENCIAS g
TRATAMIENTOS g1
SUPERFICIALES "=

espacio de intercambio de conoci-
miento, colaboracion y debate sobre
los principales desafios que afrontan
los tratamientos superficiales.

Alo largo de la jornada se celebraron
mas de 30 ponencias técnicas, en
las que se abordaron cuestiones es-
tratégicas para el futuro de la industria,
como el impacto de la regulacion
REACH, la aplicacion de la Inteligencia
Artificial en los procesos productivos
y las estrategias para avanzar hacia
modelos industriales més sostenibles,
eficientes y competitivos.

La participacion de empresas y enti-
dades de referencia como Petronor,
ScottishPower Renewables, Anto-
lin, entre otras, enriquecié el debate
y favorecio el intercambio de expe-
riencias entre los diferentes agentes
del ecosistema industrial y tecnologi-
co. Asimismo, el representante del
CETS (Comité Europeo de Tratamien-
tos Superficiales) presentd su vision
y contribucién al sector de los trata-
mientos superficiales, poniendo en
valor la colaboracion, la experiencia
y la innovacién como motores de
competitividad.



UN VIDEO PARA CONOCER LAS
PRINCIPALES CONCLUSIONES

Como resumen del encuentro, se
pone a disposicion de todos los inte-
resados un video que recoge las
reflexiones y perspectivas de desta-
cados representantes del sector:

m Dr. José Antonio Diez,
presidente de AIAS.

® Marta Castillo Garcia,
de Antolin.

m Pedro Maria Alonso Mufioz,
de ScottishPower Renewables.

m Txetxu Arzuaga,
de PETRONOR INNOVACION.

En sus intervenciones comparten su
vision sobre los principales retos ac-
tuales, las oportunidades que se abren
para la industria y la importancia de
la colaboracion entre empresas, cen-
tros tecnoldgicos y organismos de
investigacion para afrontar con éxito
la transformacién del sector.

PRESENTACIONES DISPONIBLES

Para quienes deseen profundizar en los contenidos técnicos del foro, AIAS
pone a disposicién de los profesionales las presentaciones de las distintas
ponencias en su pagina web.

Acceder al video y a las presentaciones

Desde AIAS queremos agradecer la participacion de todas las empresas,
ponentes, entidades colaboradoras y asistentes, cuya implicacién ha contribuido,
una vez mas, al éxito de este foro de referencia para el sector de los tratamientos
superficiales.
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ELECTROPULI|DO

Expertos en el tratamiento

del acero inoxidable l

ELECTROPULI DECAPADO - PASIVADO m(’]s proteccio’n

mads valor tacsa.com

g o
ROSLER &

ACABADO EN MASA .

/A solutions

GRANALLADO

CROMOZINC
GUEMAR

= \wAwirosler com
roslerres@rosler.com
935885585
RUbi(BCN)

9372113 61 - cromozinc.com

PASIVADOS - DECAPADOS

ELECTROPULIDOS - NER-INOX
PRODUCTOS Y PROCESOS
TRABAJOS IN SITU
SUBLIMOTION PROCESS'
DEROUGING

www.aujor.com

E J. CLAPE sa

Chorreado y
Granallado Industrial

www.jclape.es

§ nmIeIwa

ZINC - ZINC NiQUEL - ZINC LAMELAR
FOSFATADO / PASIVADO INOX.
ACABADOS DUPLEX
ACABADOS ORGANICOS

SOLGAL

SOLUCIONES GALVANICAS

PROVEEDORES DE SOLUCIONES GARANTIZADAS

T. 434 960 229 789 / +34 655 214 862
info@solucionesgalvanicas.com
www. solucionesgalvanicas.com

Industrial Electrolitica Cano, SLU
Edison, 17-19 Pol. Ind. Ca N'Estella
08635 Sant Esteve Sesrovires & Barcelona
inelca@inelca.es a +34 93 779 86 08

mestr=s

PINTURA INDUSTRIAL

Especialistas en recubrimientos
industriales y tratamientos avanzados
para superficies

+34 938 771 510
pinturesmestres@pinturesmestres.com

Surface Coating Installations-i _

+34 944 676 091 - Tartanga,35 - 48950 Erandio - Bilbao

Polisol

Tapones y Capuchones

Elementos plasticos
flexibles y soluciones
de proteccion
temporal de piezas
industriales y

enmascaramiento. Jl] VI
- o

914 574 400
www.polisol.es - polisol@polisol.es

SasiINGCGX

Decapado - electropulido = Pasivado del Acero inoxidable

93 878 88 27

www.sasinox.com
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PULIDO, CHORREADO Y
GRANALLADO DE PIEZAS

Libra, 58 + 08228 Terrassa
(Pol. Ind. Can Parellada)
Tel. 93 783 8559
www.asumetal.com
asumetal@asumetal.com

Pe

RECTIFICADORES QUASAR

DE ALTA FRECUENCIA PARA
TODO TIPO DE TRATAMIENTOS
GALVANICOS

WWW.CrSpowWer.com

FINISH

www.finishmetal.com/crs

www.fluhetech.com

The World Standard for Quality

FABRICANTE DE GRANALLA DE ACERO
Y GRANALLA DE ACERO INOXIDABLE

Méaxima productividad, minimo coste

Desgaste reducido

Reduccion del polvo y de la eliminacidn de residuos
Méxima calidad y servicio técnico

Sr. Manuel Forn / M. +34 628 531487
mforn@ervin.eu / Www.ervin.eu

EVAPORADORES
MODULARES PARA
TRATAR BANOS DE
ENJUAGUE ACIDOS Y
CORROSIVOS

fICIE
‘&g" Ne »

ECOSTILL.

www.tmw-technologies.com
= info@tmw-technologies.com

T BOMBAS ESPECIALES
¢ TORR

Tel. 93 261 18 86

www.bombastorres.com
bet@bombastorres.com

C|detec. -

Smarter Surfaces that
make a difference

Impulsamos la innovacion en
ingenieria de superficies, superficies
inteligentes y materiales avanzados.

www.DUCCAR.com

2
AMACSKTN] 3.
Especialistas en enmascarado
y sistemas de cuelgue.

]

www.masking.es
masking@masking.es | +34 93 836 21 91

BRIO)

ULTRASONICS

DISENO Y FABRICACION

MAQUINAS DE LIMPIEZA
POR ULTRASONIDOS

Tecnologia exclusiva
alta potencia - multifrecuencia

T.96134 1109
info@brioultrasonics.com

&Y nicia

Anodizado de Aluminio

www.afvinicia.com
afv@afvinicia.com
Telf. 93 562 11 86

SE_RviPlAst

Tu emprn:

de proy tos '
de trata’h'\lenm

ha medos =

Carretera nacional 625. Km 381
Barrio Aguirre - 48480 Arrigorriaga (Bizkaia)
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IkanKronitek, S.L.

Soluciones multi-tecnologia
en tratamientos

térmicos y superficiales

Bergara - Gipuzkoa

°2» A.PIFARRE

Pretatamientos de superficies
Cataforesis y acabados especiales

Tel. 937 784 984
jbosque@apifarre.es
www.apifarre.es

Dedicados al cromado sobre piezas plésticas IH y 2f
para lo secrores de auromocian, sanifario, cosméfica
| electrodomesticos.

Satis-Coaring S LU

{/ Banyeres, b

03420 Castalla [Alicante)
[+34) 6 556 181

W groupsafis.com

) GAMARTI,S.L.

Recubrimientos metalicos

;: # Miguel quimice Lm ! Niguel satinado
& niquel brillante

g\ Cobre acido

Especialistas en piezas
inyectadas en zamak

Mis de 50 afos en el sector

T.935809 119/ wWW.gamartl.com

ESPECIALISTAS EN GRANALLAS, ABRASIVOS
Y EQUIPOS PARA CHORREADO Y GRANALLADO

Ingenieria, disefo y fabricacion de
lineas de tratamiento de superficies

DISTRIBUIDOR OFICIAL | 8
ARGAL PUMPS

| e |

5 SIDASA
> ENGINEERING

SOLUCIONES
LLAVE EN MANO:

» Lineas automatizadas Bombo/Rack.

» Lineas coating por inmersion

(aplicacion Zn lamelar, Top Coats, Sealers).

*» Robotizacion Cargas/Descarga de bastidores.
= Tratamiento aguas residuales y vertido cero.
* Proyectos optimizacion energética.

Contacto: Tomas Miranda (CCO)
idasa.com - +34 934 479 808

]
Broker

ESPECIALISTAS EN TODOS
LOS METALES Y SALES
PARA GALVANOTECNIA,
DESDE HACE MAS

DE 30 ANOS

Tel: +34 91444 46 20
www.brokermet.com
salo@brokermet.com

SOLUCIONES PARA EL
ACABADQ.DE PIEZAS Y
TRATAMIENTO DE
SUPERFICIES

+ Granallado

+ Chorreado

+ Vibracién

+ Lavado y desengrase
» Tratamientos de agua

T.93 864 84 89 | www.coniex.com

¢® SURTECH
J- ENGINEERING
SURFACE TREATMENT TECHNOLOGY

FABRICANTE DE LINEAS DE
TRATAMIENTO SUPERFICIAL

AUTOMATIZACION
REFORMAS Y MEJORA

www.surtech.es

Duralcrom’ /5

aniversa™®

Recubrimentos de:

CROMO DURO
Stock:

BARRA CROMADA
TUBO LAPEADO H8/H9

Gama para oleohidraulica.
Fabricacion y mantenimiento ind.

www.duralcrom.com
Tel. 937 655 087

HAZISA

recobriments metal-lics

ESPECIALISTAS
EN ZINCADO
A BASTIDOR

Tel. 938 506 773
www.hazisa.com
hazisa@hazisa.com
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Directorio de Subcontratacion

HERVER

T l=

Producros quimicos | maquinaria para:

Traramienro de superficies /
Posprocesado de Fabricacidn aifiva

Traramienro de aguas residuales indusrriales /
Vertido 0

www.hervel.com

hervel@hervel.com

L/
wl:nrouer

Tecniques de I'Acabat
Superficial

Desbarbats - Polits. » Desgreixats « Manipulats

www.tassl.cat 931135819

ALGO GRANDE ESTA POR LLEGAR:
LA NUEVA WEB DE AIAS,
MUY PRONTO.
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ADVANCED
MANUFACTURING

4 & 5 NOV. | Ifema Madrid, Pab.1,2,4y 6
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www.advancedmanufacturingmadrid.com
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