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RETOS E IMPLICACIONES
DE LA PROHIBICION DE PFAS
EN LOS SISTEMAS DE REVESTIMIENTO
DE ESCAMAS DE ZINC
PARA TODA LA CADENA DE SUMINISTRO

Tomislav Maric
Global Product Manager Zinc Flake Coatings, Corrosion Protection.
Atotech Deutschland GmbH, MKS Instruments

SUSTANCIAS QUIMICAS PFAS:
UN RETO PERSISTENTE PARA LOS PRODUCTOS DE
CONSUMO Y EL ACABADO DE SUPERFICIES

Las sustancias quimicas PFAS, omnipresentes desde la
década de 1940, se han integrado perfectamente en
diversos productos de consumo a lo largo de las décadas,
desde utensilios de cocina antiadherentes y extintores
hasta cosméticos y repelentes de agua. Denominados
«productos quimicos eternos» por su notable estabilidad
y resistencia a la descomposicion, persisten en el medio
ambiente y en el cuerpo humano con una tenacidad
alarmante. Importantes organismos de control del medio
ambiente, como la Agencia Europea de Sustancias y Pre-
parados Quimicos (ECHA) y la Agencia de Proteccion del
Medio Ambiente de Estados Unidos (EPA), estan dando
cada vez mas la voz de alarma sobre los peligros para el
medio ambiente y la salud que suponen los PFAS, lo que
ha provocado un clamor mundial por alternativas sin
PFAS. Esta creciente demanda de productos sin PFAS
estd transformando profundamente sectores como el del
acabado de superficies, en el que los compuestos rela-
cionados con los PFAS, como el PTFE, han sido indispen-
sables durante mucho tiempo como lubricantes.

PRESENCIA GENERALIZADA DE PFAS EN NUESTRO
MEDIO AMBIENTE Y NUESTRA VIDA COTIDIANA

Las sustancias perfluoroalquiladas y polifluoroalquiladas
(PFAS) estan omnipresentes en nuestro medio ambiente
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y se infiltran en el agua, el suelo, el aire y los alimentos.
También pueden encontrarse en diversos materiales de
nuestros hogares y lugares de trabajo. La contaminacion
por PFAS afecta a menudo al agua potable, tanto en los
sistemas publicos como en los pozos privados, donde
estas sustancias quimicas pueden filtrarse desde las ins-
talaciones industriales o las actividades de extincién de
incendios. Ademéds, los PFAS persisten en el suelo y el
agua de los vertederos, las zonas de eliminacion y los
emplazamientos de residuos peligrosos, o cerca de ellos.

Las instalaciones de fabricacion y produccion quimica
que producen o utilizan PFAS en la actualidad o en el
pasado, como las dedicadas a la electrénica, los textiles
y la fabricacion de papel, también contribuyen de forma
significativa a la contaminacion por PFAS.

En nuestro suministro de alimentos, los PFAS pueden
estar presentes en el pescado capturado en aguas con-
taminadas y en los productos lacteos del ganado expuesto
a estas sustancias quimicas. Los materiales de envasado
de alimentos, como los papeles resistentes a la grasa,
los envoltorios de comida répida, las bolsas de palomitas
para microondas, las cajas de pizza y los envoltorios de
caramelos, también contienen PFAS con frecuencia. En
nuestros hogares, los PFAS se encuentran en productos
domésticos, como los repelentes de manchas y agua
utilizados en alfombras, tapicerias y ropa, asi como en
utensilios de cocina antiadherentes, productos de limpieza,
pinturas, barnices y selladores. Los productos de cuidado



personal como champs, hilo dental y cosméticos también
pueden incorporar compuestos de PFAS.

La presencia generalizada de PFAS pone de manifiesto
la necesidad de una vigilancia e investigacion continuas
para reducir la exposicion y mitigar los riesgos para la
salud asociados a estas sustancias quimicas persistentes.

DESVELANDO LOS PELIGROS DE LOS PFAS:
UNA AMENAZA PERSISTENTE PARA NUESTRO
MEDIO AMBIENTE Y BIENESTAR

Las sustancias perfluoroalquiladas y polifluoroalquiladas
(PFAS) constituyen una amplia gama de mas de 10.000
compuestos, entre los que se incluyen nombres tan co-
nocidos como PTFE y PVDF, muy utilizados en la industria
de los revestimientos por sus excepcionales propiedades,
como la resistencia quimica y la repelencia al agua y al
aceite. Sin embargo, estas mismas propiedades que ha-
cen deseables a los PFAS también los hacen obstinada-
mente persistentes en el medio ambiente, resistentes
a la degradacion.

Los peligros sanitarios que plantea la exposicion a los
PFAS son multiples, con efectos adversos documentados
sobre la salud humana. La presencia permanente de
PFAS en el medio ambiente subraya la urgencia de una
normativa estricta y de medidas proactivas para frenar
la exposicion y salvaguardar la salud publica.

CAMBIO NORMATIVO MUNDIAL HACIA EL
CONTROL DE LOS PFAS PARA LA PROTECCION
DEL MEDIO AMBIENTE

Los paises de todo el mundo estén intensificando sus
normativas relativas a los PFAS. En febrero de 2020, la
Agencia de Proteccion del Medio Ambiente (EPA) puso
en marcha el Plan de Accién sobre PFAS, con el objetivo
de regular el PFOA y los PFOS en el agua potable, dando
prioridad a la proteccién de la salud publica.

En octubre de 2021, la EPA presento su Hoja de ruta
sobre PFAS, una estrategia integral para abordar los posi-
bles riesgos relacionados con las PFAS. Este plan incluye
un Programa Voluntario de Gestion, por el que los fabrican-
tes se comprometen a interrumpir la produccion de PFAS,
junto con una Estrategia Nacional de Ensayos para evaluar
los compuestos de PFAS. Ademds, la hoja de ruta obliga
a prohibir la liberacién de PFAS en el medio ambiente
y pretende reducir las emisiones atmosféricas de estas
sustancias. La plena aplicacién de estas medidas estaba
prevista para 2024. En particular, numerosos fabricantes
ya anunciaron su intencion de detener la produccion de
componentes de PFAS en los mercados de EE.UU. y la
UE, lo que supone un cambio significativo para mitigar
la prevalencia y el impacto de estas sustancias quimicas
persistentes.

En respuesta a la creciente preocupacién por las ramifi-
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caciones medioambientales y sanitarias de los PFAS, la
Unién Europea estd adoptando medidas reguladoras es-
trictas. La Agencia Europea de Sustancias y Preparados
Quimicos (ECHA) publico el 7 de febrero de 2023 una
amplia propuesta de restriccion con el objetivo de frenar
de forma significativa la fabricacion, el uso y la presencia
en el mercado de los PFAS. Esta restriccion, establece
limites de concentracién estrictos: 25 ppb para los PFAS
individuales, 250 ppb para la suma de PFAS y 50 ppm
para la suma de PFAS poliméricos y no poliméricos en
un producto o una mezcla.

En particular, la propuesta no concede exenciones al
PTFE, muy utilizado en revestimientos de superficies. Una
consulta publica exhaustiva, concluida en septiembre de
2023 con més de 5.600 comentarios, v las evaluaciones
de los comités RAC y SEAC, cuya finalizacion estaba
prevista para el segundo trimestre de 2024, fueron funda-
mentales para delimitar esta propuesta.

LAS PROPIEDADES UNICAS DE LOS LUBRICANTES
A BASE DE PFAS

Los productos PFAS desempefian un papel vital en los
lubricantes debido a sus excepcionales atributos quimicos
y fisicos. Estos compuestos ofrecen una estabilidad térmica
excepcional, lo que les permite funcionar eficazmente en
una amplia gama de temperaturas sin deteriorarse ni per-
der sus propiedades lubricantes. Ademds, los lubricantes
basados en PFAS presentan una baja energia superficial,
lo que reduce la friccion y el desgaste entre las piezas
moviles, mejorando asi la eficiencia y la longevidad de
la maquinaria y los equipos. Estas caracteristicas distintivas
han hecho que los productos PFAS sean muy solicitados
para aplicaciones que exigen una lubricacién fiable, dura-
dera y eficaz en condiciones extremas.

El PTFE (politetrafluoroetileno) desempefia un papel fun-
damental en los lubricantes para la tecnologia de escamas
de zinc (zinc lamelar) debido a sus multiples ventajas.
Su excelente procesabilidad garantiza una integracién
perfecta en el proceso de fabricacién del revestimiento
de escamas de zinc, facilitando unas operaciones fluidas
y una calidad constante del producto. Ademés, el PTFE
refuerza la solidez del proceso, mejorando la fiabilidad
y la estabilidad, minimizando asf los tiempos de inactividad
y las interrupciones de la produccion en las aplicaciones
finales. Ademas, el PTFE presenta notables propiedades
lubricantes, reduciendo significativamente la friccion v el
desgaste entre superficies, algo crucial para el funciona-
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miento eficaz de los revestimientos de zinc en escamas,
especialmente en piezas roscadas.

Esta combinacion de excelente procesabilidad, sélidas
caracteristicas de proceso y propiedades lubricantes supe-
riores convierte al PTFE en un componente indispensable
de los lubricantes adaptados a la tecnologfa de escamas
de zinc, contribuyendo a unas propiedades de friccion
definidas y a la longevidad del producto.

ABORDAR LA VARIABILIDAD DE LA TEMPERATURA:
AVANCES EN LOS LUBRICANTES SIN PFAS

El abandono de los lubricantes tradicionales plantea com-
plejos retos a la hora de garantizar un rendimiento cons-
tante en diversas condiciones. Una de las principales
preocupaciones radica en la sensibilidad a la temperatura
de los lubricantes alternativos, que pueden presentar dis-
tintos niveles de eficacia en diferentes rangos de tem-
peratura y una menor estabilidad térmica. Los lubricantes
no basados en PFAS, en particular, son propensos a las
fluctuaciones de temperatura, lo que a menudo provoca
la rotura del lubricante, una mayor friccion y posibles
problemas durante el montaje debido a un atornillado
inadecuado. Ademas, estas alternativas pueden presentar
una menor resistencia quimica, por lo que son susceptibles
de degradarse cuando se exponen a productos quimicos
agresivos. Sin embargo, estos obstaculos no son insupe-
rables.

A pesar de las complejidades que entrafia, los proveedores
de productos quimicos participamos activamente en la
busqueda de soluciones pioneras. Gracias a una incesante
labor de investigacién y desarrollo, se estdn dando pasos
significativos para reforzar la estabilidad y fiabilidad de los
lubricantes alternativos. Superar estos retos exige esfuerzos
concertados y enfoques innovadores. El compromiso
inquebrantable de los proveedores de productos quimicos
con la busqueda de soluciones viables subraya la dedi-
cacion de la industria a la adaptacién y a la evolucion de
las demandas de propiedades quimicas y fisicas, al tiempo
que se respeta la normativa y se respetan los plazos de
aplicacion especificados en las distintas regiones.

UN FUTURO SOSTENIBLE: SOLUCIONES SIN PFAS
EN MKS ATOTECH

MKS Atotech lidera el avance hacia la sostenibilidad
medioambiental ofreciendo una amplia gama de productos
de revestimiento de zinc en escamas que no contienen
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PFAS. Esta amplia gama incluye todos los recubrimientos
inorganicos, asi como determinados recubrimientos orgé-
nicos plateados, negros y transparentes. En particular,
nuestras soluciones sostenibles sin PFAS incluyen la
base bicapa negra Zintek 300 HP y la base bicapa
plateada de alta calidad Zintek 200, que goza de gran
aceptacion.

Disponiendo de diversos topcoats de alto rendimiento,
estamos preparados para satisfacer los requisitos mas
exigentes de multiples aplicaciones de montaje en diversos
materiales, allanando el camino hacia un futuro mas eco-
légico.

NAVEGAR POR LAS COMPLEJIDADES DEL
CUMPLIMIENTO DE LAS PFAS EN LA CADENA DE
SUMINISTRO

El impacto de las normativas sobre PFAS repercute en
toda la cadena de suministro, presentando una miriada
de retos y consideraciones que van desde las normas y
especificaciones de los procesos hasta la conversion de
los productos durante la produccion. Los fabricantes de
equipos originales (OEM) presionan cada vez més para
que se diferencien claramente los nuevos procesos, ya
sea a través de homologaciones individuales o en grupo,
para garantizar la alineacion con la evolucion de la norma-
tiva. Sin embargo, no hay que subestimar el enorme reto
que supone sustituir el PTFE, dadas sus propiedades Uni-
cas. Lo ideal serfa encontrar un sustituto de la materia
prima o introducir una nueva solucién que no contuviera
PTFE.

Ademés, la identificacion de los revestimientos no basados
en PFAS representa un reto formidable, que requiere una
normativa de etiquetado fiable. Por otra parte, las impli-
caciones para las nuevas piezas y las actuales siguen
siendo un problema a la hora de gestionar la transicion
a alternativas sin PFAS dentro de la cadena de suministro.
Estas incertidumbres subrayan la necesidad de un anélisis
exhaustivo de diversos escenarios para prepararse ante
posibles desarrollos e impactos en las cadenas de sumi-
nistro.

En resumen, navegar por estas complejidades exige la
colaboracién de toda la cadena de suministro para garan-
tizar una transicion fluida a los revestimientos sin PFAS,
manteniendo al mismo tiempo la eficacia operativa y el
cumplimiento de las normas.

A’

UN CAMBIO HACIA LA SOSTENIBILIDAD:
MKS ATOTECH A LA CABEZA

La prohibicion de PFAS en los sistemas de revestimiento
de escamas de zinc (zinc lamelar) plantea importantes
retos y oportunidades para toda la cadena de suministro.
Los PFAS, incluidas sustancias como el PTFE, famosas
por su excepcional estabilidad quimica y sus propiedades
lubricantes, han sido indispensables durante mucho tiem-
po en numerosas industrias. Sin embargo, la creciente
preocupacion por su persistencia en el medio ambiente
y sus posibles riesgos para la salud han dado lugar a estric-
tas medidas reguladoras en todo el mundo, lo que ha im-
pulsado un cambio hacia alternativas no basadas en PFAS.

MKS Atotech ha surgido como pionera en el desarrollo

de revestimientos de zinc en escamas sin PFAS, ofreciendo
soluciones de proteccién contra la corrosion para diversas
aplicaciones. Ya estdn en marcha muchos proyectos OEM
destinados a sustituir los PFAS. Mediante la eliminacién
sistemaética de productos peligrosos y la adhesién a una
hoja de ruta de sostenibilidad que gufa la seleccién y el
desarrollo de materias primas y productos, MKS Atotech
se mantiene firme en su compromiso de liderar la industria
hacia un futuro més sostenible.

El abandono de las PFAS en los revestimientos de escamas
de zinc plantea retos polifacéticos para la cadena de su-
ministro, como el cumplimiento de la normativa, la gestién
de la contaminacion y la conservacién del rendimiento
del producto. El éxito de este cambio depende de la cola-
boracion entre fabricantes, proveedores de productos
quimicos y OEMs para desarrollar y aplicar soluciones
eficaces sin PFAS. Ademds, un etiquetado y una identifi-
cacion claros de los revestimientos sin PFAS son impres-
cindibles para mantener la calidad y la conformidad.

A pesar de los formidables retos, la transicion hacia el
abandono de las PFAS en los revestimientos de zinc en
escamas anuncia una era de innovacion y sostenibilidad
en el sector. La investigacion, el desarrollo y la adaptacion
proactiva de la normativa serdn fundamentales para nave-
gar por estos cambios y hacer realidad un futuro més
respetuoso con el medio ambiente.

Datos de contacto: Eduardo Oleaga
eduardo.oleaga@atotech.com / www.atotech.com

ACTUALIZACION REGULATORIA

La restriccidn universal de los PFAS en la Union Europea
todavia no estd aprobada ni dispone de una fecha oficial
de entrada en vigor.
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DESENGRASADO DEL ACERO
INOXIDABLE:

EL FACTOR CRITICO INVISIBLE EN LOS
TRATAMIENTOS SUPERFICIALES
INDUSTRIALES
(LIMPIEZA PREVIA AL PASIVADO)
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SDINOX
En la fabricacion e ingenierfa de equipos e instalaciones e Aceites de estampacidn y embuticion: Cadenas
en acero inoxidable (fundamentalmente familias austeni- hidrocarbonadas largas disefiadas para soportar ele-
ticas, como AISI 304/316L, y austenoferriticas o duplex), vadas cargas mecanicas.

la resistencia a la corrosién y el acabado superficial no
dependen Unicamente del aleante o del tipo de pasivado
final. La presencia de contaminantes organicos e inorgé-

e Ceras y pastas de pulido mecénico: Aglomerantes
grasos con particulas abrasivas suspendidas.

nicos invisibles -tales como lubricantes de embuticion, o Grasas corporales y huellas dactilares: Sudor y grasa
aceites de mecanizado, pastas de pulido y grasas de humanos, ricos en cloruros (NaCl) y en acidos grasos
manipulacion- genera una barrera fisica e hidrofoba que libres, respectivamente.

compromete los procesos posteriores de decapado,
pasivado o electropulido.

Analizamos la fisico-quimica del desengrasado previo, las
consecuencias electroquimicas y metaltrgicas de una
limpieza defectuosa, los métodos de validacion en planta
y la integracion de estdndares internacionales (ASTM
A380, ASTM A967, ASME BPE).

NATURALEZA Y TIPOLOGIA DE LA CONTAMINACION
SUPERFICIAL

Durante la conformacion, mecanizado, corte y soldadura
de componentes de acero inoxidable, la superficie metdlica
entra en contacto con multiples fluidos de proceso. Estos
contaminantes se dividen principalmente en dos categorfas:

Contaminantes orgdnicos

. . . Interior }
° Lubrlc‘:antes de corte y 'tgladrmas. EmuIsmne; ’acuosas de un depésito
0 aceites puros con aditivos de extrema presion (EP), durante
a menudo sulfurados o clorados. el desengrasado

NO
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' PELICULA HIDROFOBA

(Compuesto por Aceites y Grasas Qrganica

(ZAT) - OXIDO DE SOLDADURA

Capa con empobrecimiento de Cromo

@; SUSTRATO DE ACERO INOXIDABLE BASE

Marca tras el decapado por desengrasado insuficiente

Contaminantes inorgdnicos y mixtos

e Particulas de contaminacion cruzada: Polvo de
acero al carbono depositado por proyecciones de
amolado o manipulacion previa.

e Sales solubles y jabones metalicos: Formados por
reaccion de acidos grasos con cationes metélicos
durante los procesos de conformado a alta presién.

EL MECANISMO BARRERA: {POR QUE EL ACERO
INOXIDABLE NECESITA EL DESENGRASADO?

El acero inoxidable es resistente a la corrosién gracias
a la formacion esponténea de una pelicula pasiva de
oxido rico en cromo (Cr,O5), con un espesor tipico de
entre 1y 3 nm. Para que los reactivos decapantes (com-
binaciones de 4cido nitrico HNO y fluorhidrico HF) o
las soluciones pasivantes acttien homogéneamente, el
reactivo quimico debe contactar directamente con la red
cristalina del metal base.

Bloqueo hidréfobo y falta de homogeneidad del
decapado

Los aceites y grasas son no polares e hidréfobos. Las
soluciones de decapado acuosas 4cidas no humectan
ni penetran adecuadamente una capa de hidrocar-
buros.

Como resultado:

e Decapado parcheado: Las zonas exentas de grasa
reciben un ataque quimico adecuado, mientras que
las zonas protegidas por el aceite no se decapan, rete-
niendo la capa de oxido refractario de soldadura y la
zona afectada por el calor (ZAT) empobrecida en cromo.

e Corrosion por picaduras (pitting): Se generan micro-
pilas galvénicas entre las zonas correctamente deca-
padas/pasivadas y las zonas contaminadas.

Pirolizacién de hidrocarburos durante el soldeo

Si se realiza un proceso de soldadura (TIG/MIG) o un
tratamiento térmico sobre una superficie no desengra-
sada, los hidrocarburos se pirolizan a alta temperatura
(>400 °C). El carbono se difunde en la matriz austenitica
formando carburos de cromo (Cr,C) en los bordes de
grano. Este fendmeno, conocido como sensibilizacion,
empobrece el contenido de cromo libre en el entorno
del borde de grano por debajo del limite critico del 10,5 9%,
desencadenando corrosién intergranular.

Interferencias en el electropulido

En el electropulido anddico, la presencia de una pelicula
dieléctrica de grasa altera la distribucion de la densidad
de corriente (A/dm?2). Esto produce un ataque irregular,
marcas de picado electrolitico (pitting por gas o por resis-
tencia localizada) y la dificultad para alcanzar la rugosidad
requerida (R, <0,2 - 0,4 pm).
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TECNOLOGIA QUIMICA DEL DESENGRASADO
INDUSTRIAL

METODOLOGIAS DE VALIDACION Y CONTROL DE
CALIDAD EN PLANTA

El proceso de desengrasado debe seleccionarse en funcion
de la naturaleza de la contaminacién, la geometria del
equipo y el método de aplicacion (inmersidn, aspersion
o circulacion CIP, del inglés Clean-in-Place).

Formulacién de soluciones desengrasantes

e Desengrasantes alcalinos: Formulados con hidréxido
sodico o potdsico, silicatos y carbonatos. Acttian me-
diante saponificacion de grasas animales/vegetales y
emulsionado de aceites minerales mediante tensio-
activos no iénicos o anidnicos.

e Desengrasantes acidos (basados en acido fosforico):
Especialmente eficaces cuando se busca combinar la
eliminacién de grasa ligera con un leve acondiciona-
miento superficial. Formulaciones comerciales avan-
zadas utilizan una mezcla de écido fosférico (10-25 %)
y tensioactivos especificos para degradar la matriz lipi-
dica, con menor emision de vapores agresivos que
los sistemas nitricos.

e Desengrasantes biodegradables de bajo impacto
ambiental: Sistemas tensioactivos acuosos con agentes
quelantes libres de solventes clorados o compuestos
de impacto en el entorno laboral.

Parametros criticos de control operativo

Para garantizar la eficacia del proceso, la ingenieria de
planta debe controlar los pardmetros esenciales: concen-
tracién, temperatura, tiempo de contacto y modo de
aplicacion (impulsion, recirculacién o aspersion a presion).

N2

La inspeccion visual es insuficiente en superficies interiores
o inaccesibles; conviene complementarla con ensayos
cuantitativos o semicuantitativos como los recogidos en
ASTM A380 y ASME BPE.

Prueba de la rotura de la pelicula de agua
(Water-Break Test)

Seglin ASTM F22, se rocia la superficie limpia con agua
desmineralizada.

e Supefficie limpia: El agua forma una pelicula continua
y homogénea sobre la superficie metdlica durante al
menos 30-60 segundos (édngulo de contacto muy
bajo).

e Superficie contaminada: La pelicula de agua se
rompe répidamente formando gotas o regueros debi-
do a la hidrofobicidad ejercida por los restos de aceite.

Prueba del trapo blanco (White Cloth Test)

Consiste en frotar con firmeza las zonas criticas (interiores
de depositos, codos de tuberias, cordones de soldadura)
con un pafo sintético blanco que no libere pelusa, im-
pregnado en un solvente no contaminante o agua purif-
icada. Cualquier tincion u orla de suciedad conlleva el
rechazo del lote y exige el reprocesado del desengrasado.

Medicién del dngulo de contacto

Mediante goniometria portatil, se deposita una microgota
de agua ultrapura. Angulos de contacto 8 > 45° indican
presencia de contaminacién organica residual, mientras
que valores 6 < 10° - 15° confirman un grado elevado
de limpieza superficial.

(6>45°)

ulo alto

S SIA / HIDROFOB SUPERFIGIE LIMPIA /

(Altae

IDROFILA




REQUISITOS DE ENJUAGUE Y AGUA DE PROCESO

El desengrasado no concluye hasta la completa elimi-
nacion de la solucion limpiadora mediante un enjuague
adecuado.

e Enjuague primario: Mediante limpiador de alta pre-
sion (100-150 bar) para arrastrar mecanicamente la
solucién desengrasante emulsionada.

e Enjuague final de alta pureza: Para sectores exigen-
tes (farmacéutico, biotecnologico y alimentario), el
enjuague final debe realizarse con agua desminera-
lizada o purificada, verificando pardmetros estrictos
(valores tipicos exigidos en farma):

o Contenido de cloruros (Cl-): < 0,5 mg/kg (para
evitar el riesgo de pitting por concentracion de
halégenos durante el secado).

o Sulfatos (50,%): < 0,5 mg/kg.

o Conductividad eléctrica a 25 °C: < 10 pS/cm.

AENOR AENOR

GESTION GESTION
DE LA CALIDAD

S,
!IQNET
AMBIENTAL " RECOGNIZED
CERTIFICATION

1509001 15014001
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SDINOX: GARANTIA TECNICA Y ESPECIALIZACION
EN TRATAMIENTOS SUPERFICIALES DEL ACERO
INOXIDABLE

La ejecucion rigurosa de los tratamientos quimicos del
acero inoxidable requiere una profunda comprension de
la interaccion entre la quimica de las soluciones, la metalur-
gia del material y el disefio geométrico de las instalaciones.

SDINOX: Proceso de Limpieza de Acero Inoxidable
FLUJO 1: Desengrasado + Decapado + Pasivado

Decapado Pasivado
FLUJO 2: Desengrasado

+ Decapado + Electropulide
+ Pasivade

T e
Electropulido

' SNINOX

{ELECTROPULIDO
EL ACABADO

N
i § PERFECTO

para tu Acero Inoxidable.

NUESTROS SERVICIOS

v" Desengrasado

v" Decapado

v Pasivado

v Electropulido

v" Venta de productos

v" Formacion
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En SDINOX, como especialistas de referencia en la
ejecucion e ingenieria de operaciones de desengrasado,
decapado, pasivado y electropulido, sabemos que el
desengrasado previo es la piedra angular sobre la que se
construye la resistencia a la corrosién final del equipo.

Por qué confiar en las soluciones de SDINOX:

e Dominio de la técnica: SDINOX utiliza productos
quimicos de alta eficacia adecuadamente formulados
(como las gamas SD-500 para desengrasado, SDINOX
ECO+ biodegradables, o electrolitos balanceados SD-
4000 para electropulido), adaptando la quimica a
cada aleacién (serie 300, 400, duplex o superdiplex).

e Capacidad de intervencion in situ: Ejecutamos pro-
cedimientos de tratamiento tanto por inmersion en
nuestras instalaciones como por pulverizacién/pro-
yeccion o circulacion CIP para grandes depositos,
reactores y redes de tuberfas instaladas en la planta
del cliente.

e Cumplimiento estricto de la normativa internacio-
nal: Los procedimientos desarrollados por SDINOX
se disefian y ejecutan bajo las especificaciones de las
normas ASTM A380, ASTM A967, ASTM B912 (pa-
sivado por electropulido), AMS 2700,, UNE-EN 2516
y ASME BPE.

e Validacidn, métricas y certificacion de resultado:
SDINOX no se limita a la aplicacion de productos.
Realizamos mediciones objetivas de los resultados de
proceso, incluyendo controles de rugosidad (Ra),
pruebas de trapo blanco y verificacion electrogquimica
de la capa pasiva mediante test de pasivacion con
medicion de potencial (mV), emitiendo el corres-
pondiente certificado de calidad para cada intervencion.
SDINOX cuenta con un sistema de gestién de calidad
certificado seguin ISO 9001.

e Compromiso ambiental y gestion integral de resi-
duos: Todos los efluentes y aguas de enjuague
generados en nuestras intervenciones son gestionados,
neutralizados y procesados a través de centros auto-
rizados, asegurando el cumplimiento de la normativa

de vertidos aplicable (europea, nacional y autonémica).
Certificacion ISO 14 001.

La fiabilidad operativa de un equipo en acero inoxidable
no se deja al azar. Confiar en la experiencia y capacidad
técnica de SDINOX asegura que cada etapa, desde el
indispensable desengrasado previo hasta la pasivacion

GAMA SDINOX ECO+:
QUIMICA EFICAZ CON MENOR IMPACTO

Todo lo expuesto exige productos a la altura. Por eso
SDINOX comercializa la gama SDINOX ECO+, una familia
de productos de nueva generacion para el tratamiento
del acero inoxidable que cubre el ciclo completo (des-
engrasado, decapado y pasivado) con formulaciones
pensadas para reducir el impacto ambiental y mejorar
la seguridad del operario sin renunciar a la eficacia. Son
los mismos productos que SDINOX emplea en sus
propias intervenciones.

e DESENGRASANTE SDINOX ECO+ BIODEGRADA-
BLE: liquido neutro y sin olor, sin cloro ni azufre,
biodegradable segtin OCDE 301A. Muy concentrado,
se aplica en bafio, pulverizacién, esponja o hidrolim-
piadora. Su accion desoxidante suave acorta el deca-
pado posterior y es vélido para cualquier metal.

e DECAPANTE SDINOX ECO+ (gel pulverizable): gel
de decapado para chapas y soldaduras TIG en
304L/316L, formulado con un contenido ajustado
de &cido nitrico que reduce la emision de vapores
nitrosos. Para aplicaciones que exigen prescindir del
4cido fluorhidrico, el DECAPANTE SD ECO SIN HF
(no téxico, para austeniticos y duplex) ofrece un
acabado gris mate homogéneo.

e PASTA DECAPANTE SDINOX TURBO ECO+: pasta
de aplicacién a brocha para cordones y zonas afectadas
por el calor; sin &cido fluorhidrico y sin olor. Cumple
los requisitos de la especificacion nuclear RCC-M.

e PASIVANTE SDINOX ECO+: pasivante de base citrica,
sin cloro, nitratos ni azufre, en linea con los métodos
de pasivacion citrica de ASTM A967. Actlia ademés
como detergente y mejorador del enjuague, y sus
aguas de enjuague son biodegradables.

Datos de contacto:
www.sdinox.com / info@sdinox.com
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ACABADO DE PRECISION
EN EL LABORATORIO DENTAL
PARA MAYOR MORDIDA

Departamento Técnico
OTEC Precision Finishing Solutions

MAXIMO RENDIMIENTO
PARA LA PRODUCCION EN SERIE:
ALTAMENTE EFICIENTEY DE CONFIANZA

Optimizacion de procesos, rentabilidad, alta calidad
fiable y manejo sencillo para la produccién de alinea-
dores y férulas de descarga a medida: OTEC suministra
un concepto de maquina personalizado para el proce-
samiento preciso de objetos dentales en un gran
laboratorio dental de Frankfurt am Main.
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| Alineadores as de descarga

Las superficies suavemente pulidas de los
alineadores, y los bordes redondeados
de las férulas de mordida
son esenciales paragarantizar
la comodidad de los pacientes.

La industria dental estd en auge y promete un enorme
potencial de crecimiento en el futuro. Existe una demanda
especial de férulas de mordida, piezas de plastico hechas
a medida disefiadas para ayudar a prevenir el apreta-
miento y el rechinamiento excesivos de los dientes. El
seguro médico cubre el coste de estas férulas desde
hace un par de aros.

Los alineadores (aparatos transparentes que se utilizan
para enderezar los dientes) son méas populares que nun-
ca entre los pacientes. Ambas tendencias estan acelerando
enormemente las necesidades de produccion en los
laboratorios dentales. En la busqueda de un proceso de

fabricacién optimo para estos objetos dentales en parti-
cular, un gran laboratorio dental, con sede en Frankfurt,
se dio cuenta rdpidamente de que estaban en las mejores
manos con un fabricante y socio experimentado como
OTEC.

Con una solucién a medida para procesos mas rapidos
y mayores volimenes de produccidn, el cliente quedo
convencido por el concepto de méaquina OTEC con
procesamiento personalizado para su aplicacion
especifica.

La maquina que utilizaban anteriormente tuvo que ser
reemplazada lo antes posible debido a su excesivo espa-
cio, su manejo complejo, sus lentos tiempos de proceso
y su insuficiente volumen de produccién.

El laboratorio dental de Frankfurt quedd impresionado
por el desarrollo de procesos personalizados en el Centro
de Acabado OTEC. Su principal prioridad era obtener los
mejores resultados de procesamiento para sus piezas.
La solucion OTEC, ofrece un acabado de méxima precisién
para las superficies homogéneas vy lisas de los objetos
dentales a medida, necesarios en la industria dental.

El proceso de la méaquina empieza a velocidad turbo en
el laboratorio dental.

Las mdaquinas de acabado de disco de la serie CF estan
disenadas para un procesamiento de superficies rapido
e impecable en una amplia variedad de piezas. La unidad
tiene un disefio modular y puede configurar para satisfacer
las necesidades especificas del cliente. Segun las nece-
sidades, la unidad dispone de contenedores de 9, 18 y
50 litros. El laboratorio optd por una méquina con dos
contenedores de 18 litros. Ahora se procesan hasta 30
férulas o alineadores de forma simultinea. Una produccién
mucho mayor que antes.
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Procesamiento hasta 20 veces mas efectivo y resultados
de alta calidad.

OTEC desarrolla el proceso perfecto para cada pieza. Los
abrasivos cerdmicos se utilizan como materiales a granel
para el acabado en masa en el laboratorio dental. Las
piezas delicadas se afiaden al contenedor fijo junto con
los abrasivos. Al girar el disco, el contenido se pone en
movimiento en un flujo toroidal. La centrifugacion de los
materiales a granel y las piezas hace que este proceso
sea altamente intensivo, hasta 20 veces més efectivo que
con maquinas de la competencia. Los resultados son de
la més alta calidad.

El tiempo de procesamiento se redujo de entre 15 - 60
minutos, dependiendo de la carga.

El resultado: unos resultados perfectos, y a partir de ahora,
aun mds rapidos y fiables.

e Se ;A)’uek;'den; procesar hasta 30 piezas

por lote qlgiﬁiggqjtieﬁmﬁo

e Fdcil vaciado d¢=§1 L’bvn,ténédor y

separacién efectiva de las piezas

El facil manejo impresiono a los empleados del labo-
ratorio.

“Sobre todo nuestros empleados, que son los que real-
mente utilizan el equipo, los que estdn mds que con-
vencidos y contentos con el manejo mucho mds sencillo
de la unidad, especialmente en comparacién con la
mdquina anterior”, confirma el cliente sobre uno de los
muchos aspectos destacados de su unidad OTEC, que
era especialmente importante para los técnicos dentales
en el laboratorio.

. Operacion a través de panel tdctil HMI




CF 1X18 PARA ALINEADORES Y FERULAS DE MORDIDA MAXI-DENTAL PARA FERULAS DE MORDIDA =S
Unidad de acabado a disco auténoma para produccion Unidad de acabado de discos compactos para lotes 2
en serie industrial pequefos S
i e |
Tipo de proceso: técnica de acabado en masa Tipo de procesamiento: técnica de acabado en masa c_:
o

Hasta 30 piezas por lote

Operacion intuitiva

Lista para la Industria 4.0

Méquina de bajo mantenimiento

1 a 3 contenedores de proceso

Manejo ergonémico

. Hasta 5 piezas/proceso
1 mdquina para 3 piezas

Tiempo de proceso de 1 a 3 horas

Facil de usar

Concepto de disefio modular

Cambios répidos de contenedores

Principio “Plug & Play”

[= ”IIEI_r
Video de la aplicacién Video de la aplicacién
de Maxi-Dental de Maxi-Dental |1 by

Nuestras puertas estan siempre abiertas, incluso después
de la entrega y puesta en marcha de la maquina. Nos
complace que el laboratorio dental busque otras aplica-
ciones para su unidad OTEC y estaremos encantados de
brindarles toda la ayuda y el apoyo que necesiten.

“SIEMPRE ESTAMOS AHi
PARA LOS CLIENTES,
INCLUSO

"Mi consejo para todas las empresas que buscan la
mejor solucién para sus tareas especificas: ustedes

DESPU E S también deberian comenzar con nuestro desarrollo
de procesos personalizado en el Centro de Acabado
DE LA ENTREGA OTEC", decimos cuando se nos pregunta sobre las

perspectivas para proyectos futuros.

Y LA PUESTA

=\ MARCHA" Datos de contacto:

Alberto Parrefio/ a.parreno@otec.de
info@otec.de / www.otec.de
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TECNOLOGIA DLyte®
PARA EL ACONDICIONAMIENTO
DE LOS FILOS DE CORTE:

CONTROL GEOMETRICO,
ESTABILIDAD SUPERFICIAL
Y MEJORA DE LA

JURABILIDAD

J. J. Roa’
Steros GPA Innova

El acondicionamiento de la arista o filo de corte constituye
una etapa relevante en la fabricacion y preparaciéon de
herramientas de carburo cementado, ya que la geometria
y el estado superficial del filo influyen directamente en
su comportamiento durante el mecanizado. En este trabajo
se estudia la evolucion de la geometria y composicion
superficial de herramientas de carburo cementado WC-Co
sometidas a diferentes tiempos de electropulido en seco
mediante tecnologfa DLyte®. La evolucion del radio de
filo y del factor geométrico se caracterizo en funcion del
tiempo de tratamiento, observdndose un incremento
progresivo y controlado del radio de filo, mientras que el
factor geométrico permanecio practicamente constante
eigual a 1. La homogeneidad del tratamiento se evalud
mediante microscopia electronica de barrido en diferentes
regiones del filo, y la composicion superficial para cada
uno de los constituyentes, se analizé mediante fluores-
cencia de rayos X, obteniéndose contenidos proximos al
94 y al 6 % de WC y Co, respectivamente. Finalmente,
se realizaron ensayos de corte en dos herramientas, una
de referencia y otra después de ser pulida durante 35
min. Antes de realizar los ensayos de corte en condiciones
de servicio ambas muestras fueron recubiertas con un
recubrimiento industrial (AICrN). La herramienta pulida
mostré un menor nivel de dafio tras el mecanizado,
poniendo de manifiesto la influencia conjunta de la pre-
paracion del filo y del estado superficial sobre el compor-
tamiento de la herramienta de referencia.

NS

1. INTRODUCCION

La preparacion de la arista de corte constituye un factor
determinante en el comportamiento de las herramientas
de mecanizado. Aunque tradicionalmente se ha buscado
maximizar la agudeza del filo, una arista excesivamente
afilada puede presentar una elevada concentracion de
tensiones y ser mas susceptible a fenomenos de micro-
fractura, mientras que un redondeo controlado puede
favorecer la resistencia mecénica y la estabilidad frente
al desgaste. En este sentido, la geometria de la arista
influye directamente sobre la formacion de la viruta, las
fuerzas de corte, las cargas termomecanicas y los meca-
nismos de desgaste desarrollados durante el mecanizado
[1]. Por ello, el control del radio de filo constituye una
estrategia ampliamente estudiada para optimizar el
compromiso entre capacidad de corte, integridad mecénica
y vida Util de la herramienta [1,2].

Los carburos cementados WC-Co son ampliamente
utilizados en herramientas de corte debido a la elevada
dureza y resistencia al desgaste proporcionadas por la
fase WC, combinadas con la tenacidad aportada por la
fase metélica de Co. Sin embargo, las operaciones de
fabricacién y acabado pueden modificar las caracteristicas
superficiales del material y, en consecuencia, afectar a
su comportamiento posterior. En particular, los tratamientos
destinados a reducir la rugosidad y acondicionar la arista


https://www.gpainnova.com/es/

deben proporcionar una eliminacion de material suficien-
temente controlada para evitar modificaciones indeseadas
de la geometria o de la composicion superficial.

En los Ultimos afios, las tecnologias de acabado electro-
quimico en seco han adquirido interés como alternativa
a los métodos convencionales de preparacién de herra-
mientas. Estos procesos permiten actuar sobre la superficie
del WC-Co y modificar de forma controlada la geometria
de la arista, proporcionando simultdneamente una mejora
del acabado superficial. En el caso de la tecnologfa DLyte®,
el tratamiento se basa en un proceso electroquimico que
utiliza particulas sélidas como medio de acabado, permi-
tiendo el redondeo controlado de las aristas y el acondi-
cionamiento de superficies de herramientas de WC-Co
[3]. El control de este proceso resulta especialmente rele-
vante, ya que el tiempo de tratamiento determina la canti-
dad de material eliminada vy, por tanto, la evolucion del
radio de filo.

La influencia de la geometria de la arista adquiere todavia
mayor importancia cuando las herramientas son posterior-
mente recubiertas. Los recubrimientos duros, como AICrN,
se emplean ampliamente para mejorar la resistencia al
desgaste y la estabilidad de las herramientas sometidas
a condiciones severas de mecanizado [4-6]. Sin embargo,
el comportamiento final de una herramienta recubierta
no depende exclusivamente de las propiedades del recu-
brimiento, sino también de la geometria del sustrato, el
estado superficial y la interaccion entre el recubrimiento
y la arista de corte. Estudios recientes han demostrado
que tanto el radio de filo como el espesor del recubrimiento
pueden modificar significativamente la distribucion de
tensiones y el comportamiento frente al desgaste de herra-
mientas recubiertas con AICIN [2].

En este contexto, el presente trabajo analiza la influencia
del tiempo de electropulido en seco sobre herramientas
de WC-Co, prestando especial atencién a la evolucion del
radio de filo, el factor geométrico y la composicion quimica
superficial. Asimismo, se evalta la homogeneidad del
tratamiento en diferentes regiones de la herramienta

mediante microscopia electronica de barrido y se analiza
la composicion elemental mediante fluorescencia de
rayos X. Por Ultimo, se estudia el efecto del acondiciona-
miento superficial sobre el comportamiento durante el
corte mediante la comparacion de una herramienta de
referencia y otra sometida a 35 min de pulido, ambas
previamente recubiertas con AICrN. De este modo, se
pretende establecer una relacion entre las modificaciones
producidas durante el tratamiento superficial y el com-
portamiento funcional de la herramienta durante el
mecanizado.

2. PROCEDIMIENTO EXPERIMENTAL

2.1. Materiales

En este trabajo se estudian tres muestras de carburo
cementado WC-Co (6 9% Co), suministradas por Swiss-
Tek Coatings (Pewaukee, USA).

2.2. Proceso de decapado

Tres muestras correspondientes a cada una de las
condiciones de estudio fueron sometidas a un proceso
de electropulido en seco mediante tecnologia DLyte®,
utilizando un equipo DLyte TO0OPRO Carbide. Se estudiaron
cuatro tiempos de posprocesado: 0, 15, 25y 35 minutos
de pulido, considerando la condicion de O minutos como
muestra de referencia, al no haber sido sometida al
tratamiento de pulido. En todos los casos, el pulido del
sustrato se realizd empleando el electrolito comercial
DLYTE 01 G L807. Los pardmetros eléctricos utilizados
durante el proceso de pulido se resumen en la Tabla 1.

2.3. Técnicas de caracterizacion
2.3.1. Técnicas de caracterizacién microestructural

La evaluacién de los pardmetros geométricos (tanto el
radio del filo de corte como el factor geométrico-k) de
las muestras de estudio para cada uno de los tiempos
de pulido, se empled un sistema Bruker Alicona Edge
Master XL. Este equipo permitio la medicién precisa de
ambos pardmetros geométricos, con el objetivo de

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

Frecuencia Voltaje (V") Voltaje (V1)

t*+ (us) tp* (ps) t (ps) tp™ (ps)

Alta 20 50

20 10 1600 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.

24

—
-
(i)
(q o)
c
o
o e |
(qe=)
o
o




—
p e
oo
(qen)
c—
o
-
(g o)
o
o

cuantificar la evolucién dimensional y morfoldgica derivada
del tratamiento de posprocesado aplicado.

La microestructura resultante para cada tiempo de pulido
fue observada mediante un microscopio electronico de
barrido (MEB; en inglés, SEM, scanning electron micros-
copy-Phenom ProX desktop).

La superficie, tanto inicial como final (L=0y 211,2 m)
de las muestras utilizadas para evaluar el comportamiento
del proceso de pulido sobre los ensayos de corte para
la muestra de referencia como para la tratada durante
35 minutos, ha sido observada mediante microscopia
estereogréfica (microscopio DeltaPix).

2.3.2. Técnicas de caracterizacion quimica

Con el fin de caracterizar la composicién quimica del
material y evaluar la influencia del proceso de pulido, se
empleo la técnica de fluorescencia de rayos X (XRF; en
inglés, X-ray fluorescence). Esta técnica permitio determinar
elementos constituyentes del sustrato, WC y Co, en las
herramientas antes del tratamiento superficial, asi como
analizar su evolucion en funcion del tiempo de pulido.
De este modo, se evaluaron posibles variaciones en la
composiciéon elemental superficial asociadas al proceso
de preparacién y se establecio su relacién con la elimina-
cién selectiva de las fases constituyentes del sustrato.

2.3.3. Ensayos de la herramienta de corte en
condiciones de servicio

Se realizaron ensayos de corte sobre dos herramientas
preparadas mediante diferentes condiciones de pulido:
una herramienta de referencia, sin tratamiento de pulido
(0 min), y una segunda herramienta sometida a un
proceso de pulido durante 35 min. Posteriormente, ambas
herramientas fueron recubiertas con un recubrimiento
industrial de AICrN. Los ensayos de mecanizado se llevaron
a cabo sobre acero H13 (AISI 1.2344), empleando una
velocidad de corte de 220 mm/min, un avance por diente
de 0,1 mm/diente, refrigeracion y unas profundidades
de corte axial y radial de 10 mmy 0,5 x D, respectivamente.

3. RESULTADOS Y DISCUSION

3.1. Evolucion del radio y del factor geométrico del
filo de corte

La Figura 1a muestra la evolucion del radio de filo de
corte en funcién del tiempo de pulido. Como puede
observarse, el radio aumenta progresivamente con el
tiempo de tratamiento, lo que indica que el proceso de
electropulido en seco produce un redondeo controlado
del filo. Este comportamiento es relevante, ya que el radio
delfilo influye directamente en la distribucién de tensiones,
las fuerzas de corte, el desgaste v la resistencia a la fractura
de la herramienta [2].

Los datos experimentales se han ajustado mediante una
funcién matemética de tipo asintdtica, que permite describir
la relacion entre el radio de filo y el tiempo de pulido,
mediante la siguiente ecuacion matemética:

R=a-bd M

Los pardmetros obtenidos a partir de este ajuste se
presentan en la Tabla 2. La correspondencia entre los
valores experimentales y la funcion ajustada indica que
la evolucién geométrica del filo puede describirse de
forma reproducible dentro del intervalo de tiempos
estudiado.

La Figura 1b presenta la evolucidn del factor geométrico
de forma (k) durante el proceso de pulido. Este factor
representa la relacién entre el radio de filo medido v el
pardmetro geométrico de referencia utilizado para describir
la evolucion del redondeo. En el intervalo de tiempos
analizado, el factor-k se mantiene practicamente constante,
con un valor aproximado de 1. Este resultado indica que
el aumento del radio de filo se produce de manera
proporcional y que no se observa una modificacion
significativa del comportamiento geométrico del filo

durante el tratamiento.

Tabla 2. Tabla resumen de los parametros de ajuste.

a (pm) b (pm)

c() R2 ()

16,14795 £ 1,35103 9,44958 £ 1,34618

0,955584 £ 0,009 0,99829

donde q, b y c son: el valor limite del radio cuando t tiende a infinito, la diferencia entre el valor inicial del radio y el valor limite
ay la constante que determina la velocidad de evolucidn del radio, respectivamente.
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Figura 1. Evolucién de los parametros geométricos del filo de corte durante el proceso de pulido: (a) variacion
del radio de filo en funcion del tiempo de pulido, incluyendo el ajuste de los valores experimentales mediante
la funcién asintotica; y (b) evolucion del factor geométrico-k.

3.2. Comparacién de las zonas de medida

Con el fin de evaluar la homogeneidad del tratamiento
sobre la herramienta, se seleccionaron dos zonas de
medida situadas en regiones representativas del filo de
corte. La localizacién de ambas zonas se muestra esque-
méticamente en la Figura 2a, mientras que la Figura
2b presenta las correspondientes iméagenes obtenidas
mediante MEB.

La comparacion entre ambas regiones permite evaluar
la uniformidad del proceso de decapado y pulido. Las
imagenes muestran que el tratamiento mediante tecno-
logia DLyte® permite actuar sobre el filo de forma con-

trolada, sin que se aprecien diferencias importantes entre
las dos zonas analizadas. En particular, la superficie tratada
presenta una morfologia mas homogénea y un redondeo
mas uniforme del filo, lo que favorece la reproducibilidad
del proceso y reduce la posibilidad de generar modifica-
ciones geométricas localizadas.

Aunqgue pueden observarse pequenias diferencias mor-
foldgicas entre las zonas, estas variaciones no parecen
comprometer la uniformidad general del tratamiento. Por
tanto, los resultados sugieren que la tecnologfa DLyte®
puede utilizarse para modificar de manera homogénea
la geometria del filo en diferentes regiones de la herra-
mienta.

Region 1

Region 2 /

Tiempo de electropulido, t (min)
(@ (b)
Figura 2. Localizacion y anélisis de las zonas seleccionadas para la caracterizacion superficial: (a) representacion

esquematica de las dos zonas de medida; y (b) imagenes de MEB correspondientes a ambas zonas en funcion
del tiempo de pulido.
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3.3. Composicién quimica superficial mediante
fluorescencia de rayos X

La composicion quimica superficial de cada una de las
muestras de estudio se analizé mediante fluorescencia
de rayos X en tres zonas diferentes. Los resultados obte-
nidos se muestran en la Figura 3. En las tres regiones
analizadas para cada uno de los tiempos de pulido, el
contenido en peso de los principales constituyentes de
la muestra de estudio se mantiene practicamente cons-
tante, con valores aproximados del 94 9% de WC y del
6 % de Co. La baja dispersion observada entre las distintas
zonas indica que el proceso de pulido no produce varia-
ciones relevantes en la composicion quimica superficial.
Asimismo, la estabilidad de los contenidos de WC y Co
sugiere que el tratamiento permite acondicionar la super-
ficie sin modificar de forma significativa la composicion
global del material.
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Figura 3. Composicién quimica superficial obtenida mediante
XRF en tres zonas de la muestra de estudio después del
proceso de pulido.

3.4. Evaluacion del comportamiento durante los
ensayos de corte

Para evaluar el efecto del tratamiento de pulido sobre el
comportamiento funcional de la herramienta, se compa-
raron dos muestras: una muestra de referencia y otra
sometida a 35 minutos de pulido. Posteriormente, ambas
muestras fueron recubiertas con un recubrimiento industrial
de AICIN vy utilizadas después en ensayos de corte.

La Figura 4 muestra la comparacion entre los resultados
obtenidos para ambas herramientas. El objetivo de estos

k22

ensayos fue determinar si el tratamiento de pulido previo
al recubrimiento permite mantener o mejorar el compor-
tamiento de corte respecto a la muestra de referencia.
La geometria del filo y el espesor del recubrimiento son
pardmetros relevantes para el rendimiento de las herra-
mientas recubiertas, ya que afectan a la distribucién de
tensiones y al desgaste durante el mecanizado [2].

La comparacién de los resultados permite evaluar con-
juntamente la influencia del estado superficial, la geometria
del filo y la posterior aplicacién del recubrimiento sobre
el rendimiento de la herramienta. En términos generales,
la muestra pulida durante 35 minutos presenta un compor-
tamiento de corte més favorable que el de la muestra
de referencia, ya que el dafio generado después de
realizar los ensayos de corte durante 211,2 m es menor
que el mostrado en la muestra de referencia. Este resultado
indica que el tratamiento DLyte® debido a que elimina
una menor cantidad de material durante el proceso y
conserva el 85 % de las tensiones compresivas inducidas
durante el preproceso previo al pulido [7], puede contribuir
a mejorar el comportamiento de la herramienta durante
el proceso de corte, siempre que el tiempo de tratamiento
se controle adecuadamente.

La modificacion geométrica producida durante el pulido
debe controlarse cuidadosamente, ya que un radio de
filo excesivamente pequefio puede favorecer la concen-
tracion de tensiones vy la aparicion de dafios, mientras
que un radio demasiado elevado puede modificar las
condiciones de corte y aumentar las fuerzas ejercidas
sobre la herramienta [2]. Por tanto, el tiempo de pulido
constituye un pardmetro relevante para ajustar el estado
superficial de la herramienta sin deteriorar sus prestaciones
durante el mecanizado.

CONCLUSIONES

Las conclusiones obtenidas mediante el presente trabajo
son:

e 1. Latecnologfa DLyte® permite controlar de forma
progresiva el redondeo del filo de herramientas de
carburo cementado WC-Co, observandose un incre-
mento del radio de filo con el tiempo de pulido y un
comportamiento que puede describirse mediante una
funcién asintdtica.

e 2. El factor geométrico k se mantiene practicamente
constante durante el tratamiento, lo que indica que



Region dyﬁ

L=0mts

Reference + coated

Dlyte + coated

Figura 4. Resultados de los ensayos de corte realizados sobre una muestra de referencia y sobre una muestra
sometida a 35 minutos de pulido mediante tecnologia DLyte® y posteriormente recubierta con un recubrimiento

industrial de AICrN.

L=211,2mts

el incremento del radio se produce sin modificaciones
relevantes de la geometria global del filo.

3. La caracterizacion mediante MEB muestra que el
tratamiento proporciona una modificacion homogé-
nea del filo en las diferentes zonas analizadas, sin
evidencias de alteraciones localizadas significativas.

4. El andlisis mediante XRF evidencia que el proceso
de pulido no produce cambios significativos en la
composicion superficial del sustrato, manteniéndose
aproximadamente un 94 % de WCy un 6 % de
Co en las condiciones estudiadas.

5. Tras el recubrimiento con AICrN, la herramienta
sometida a 35 minutos de pulido presenté un menor
nivel de dafo después del ensayo de corte que la
herramienta de referencia, lo que indica un compor-
tamiento favorable frente al desgaste bajo las con-
diciones de mecanizado estudiadas.
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RESTRICCION DE RETARDANTES
DE LLAMA BROMADOS

AROMATICOS -

La Agencia Europea de Sustancias y Mezclas Quimicas
(ECHA) esta preparando una posible restriccion dentro
del marco del Reglamento REACH para retardantes de
llama aromaticos bromados no poliméricos (en inglés,
aromatic brominated flame retardants, ABFRs), consi-
derando inicialmente cinco sustancias prioritarias, entre
ellas éter de decabromo difenil (DBDPE), (1,2-bis-(2,4,6-
tribromofenoxi) etano (BTBPE) y (tetrabromoftalato bis(2-
etilhexilo) (TBPH). La propuesta podria ampliarse hasta
24 ABFRs e incluso incorporar automaticamente nuevas
sustancias clasificadas como persistentes, bioacumulables
y tdxicas (PBT), y muy persistentes y muy bioacumulables
(vPvB). El alcance contempla una prohibicion de comer-
cializacién de AEE, productos textiles y materiales de
construccion que contengan estos ABFRs por encima
del 0,1 % p/p.

ECHA prevé presentar el expediente de restriccion en
diciembre de 2026, con una posible entrada en vigor
alrededor de 2030, tras la evaluacién de Comité de
Evaluacion de Riesgos (RAC) y del Comité de Andlisis
Socioecondmico (SEAC), y la decisién de la Comision
Europea y los Estados miembros. Paralelamente, ECHA
evaluard los retardantes organofosforados (OPFRs) y
otras alternativas para evitar sustituciones lamentables, y
valorar sus impactos técnicos, ambientales y socioecono-
micos.
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La Comision Europea ha solicitado formalmente a la
Agencia Europea de Sustancias y Mezclas Quimicas
(ECHA) la preparacion de un expediente de restriccion
bajo el Anexo XV de REACH para determinados retardantes
de llama bromados arométicos no poliméricos (ABFRs).
Esta iniciativa se centra inicialmente en articulos de los
sectores de aparatos eléctricos y electronicos (AEE),
productos de construccién y productos textiles, que son
los principales dmbitos de uso identificados para estas
sustancias.

La propuesta se fundamenta en el informe de investigacién
publicado por ECHA en diciembre de 2024, que concluyd
que varios ABFRs presentan propiedades persistentes,
bioacumulables y toxicas (PBT) o muy persistentes y
muy bioacumulables (vPvB). Segtin dicho informe, estas
sustancias pueden liberarse al medio ambiente a lo largo
de su ciclo de vida, especialmente durante la fase de
gestion de residuos, donde operaciones como la trituracion
de residuos y el deposito en vertederos constituyen fuen-
tes relevantes de emision.

El objetivo de la futura restriccion es reducir las emisiones
ambientales asociadas a estos retardantes de llama



FASE / HITO REGULATORIO

Publicacion del informe de
investigacion de ECHA
sobre ABFRs

Mandato de la Comisién
Europea a ECHA

21 enero-
18 marzo 2026

Llamada para el envio de
observaciones y evidencias

Informes intermedios de ECHA

Presentacién prevista del
expediente de restriccion del

Anexo XV
Consulta publica formal y 2027-2028,
evaluacion por RAC y SEAC estimacion

Dictdamenes finales de RAC

y SEAC

Decisién y adopcion 2028-2029,
por la Comision Europea estimacion
Aplicacién efectiva de 2029-2031,
la restriccion estimacion

mediante limitaciones a su comercializacion y uso en
determinados productos. Para ello, ECHA esté evaluando
tanto los riesgos ambientales como la disponibilidad y
viabilidad técnica de alternativas, incluyendo retardantes
de llama organofosforados y otras soluciones tecnolo-
gicas, para apoyar la toma de decisiones regulatorias por
parte de la CE.

La iniciativa regulatoria sobre retardantes de llama
bromados aromaticos se encuentra actualmente en fase
de preparacién del expediente de restricciéon REACH por
parte de ECHA. El borrador del expediente se espera
para finales de 2026, mientras que una posible adopcion
de las restricciones tendria lugar previsiblemente entre
2028y 2029, con posterior aplicacion tras los periodos
transitorios.

PLAZO ESTIMADO

18 diciembre 2024

12 noviembre 2025

Mayo-junio 2026

Diciembre 2026

2028, estimacion

ESTADO / OBSERVACIONES

Finalizado. Constituye la base técnica
de la futura restriccién.

Solicitud de preparacién del expediente de
restriccion conforme al Anexo XV de REACH.

Finalizada. Recopilacion de informacién sobre
usos, alternativas, costes e impactos
socioecondmicos.

Evaluacion PBT/vPvB y posible ampliacion
del alcance a otros ABFRs no poliméricos.

Hito previsto para completar
la propuesta inicial de restriccion.

Evaluacion cientifica y socioecondmica
conforme al procedimiento de restriccion
REACH.

Remisién de las conclusiones y
recomendaciones a la Comision Europea.

Posible modificacion del Anexo XVII de REACH.

Dependeréd de la decision final y de los periodos
transitorios establecidos para cada sector o uso.

Los ABFRs han sido ampliamente utilizados en aparatos
eléctricos y electronicos (AEE) debido a la elevada infla-
mabilidad de los polimeros empleados en carcasas, placas
de circuito impreso, conectores, cables y componentes
eléctricos. Sustancias como DBDPE (éter de decabromo
difenilo), BTBPE (1,2-bis(2,4,6-tribromofenoxi)etano) o
TBPH (tetrabromoftalato de bis(2-etilhexilo)) se incorporan
a matrices poliméricas para cumplir los requisitos de
seguridad frente al fuego exigidos por diferentes normas
técnicas. Por ello, la ECHA ha identificado el sector de los
AEE como uno de los principales usos de estos compuestos
y uno de los focos prioritarios de la futura restriccion.

En el caso de los vehiculos, aunque el mandato actual
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no los incluye explicitamente, existe una estrecha relacion
técnica debido a que los automaviles modernos contienen
una gran cantidad de componentes eléctricos y electronicos,
ademas de piezas plasticas, textiles y materiales compues-
tos que pueden incorporar retardantes de llama. Parale-
lamente, el nuevo Reglamento europeo sobre vehiculos
al final de su vida util (ELV) esta reforzando la identificacion
de sustancias preocupantes presentes en vehiculos, con
el objetivo de mejorar la circularidad de los materiales y
facilitar el reciclaje de alta calidad.

La gestion de residuos es probablemente el factor que
mas estd impulsando la atencion regulatoria sobre los
ABFRs. Cuando los residuos de AEE, materiales de cons-
truccion o textiles que contienen retardantes bromados
llegan al final de su vida util, estas sustancias pueden
dificultar el reciclaje, contaminar flujos de materiales secun-
darios y generar emisiones al medio ambiente durante
las operaciones de tratamiento. Por esta razén, ECHA ha
sefialado que los residuos procedentes de equipos eléc-
tricos y electrénicos, productos de construccion vy textiles
constituyen una fuente importante de liberacién de ABFRs,
y la mejora de la reciclabilidad y la economia circular es
uno de los principales argumentos regulatorios para evaluar
su restriccion.

RETARDANTES DE LLAMA ORGANOFOSFORADOS
(OPFRS): POR QUE ECHA LOS EVALUA PARA EVITAR
UNA SUSTITUCION LAMENTABLE

La ECHA no estd analizando los retardantes de llama
organofosforados (OPFRs) porque sean actualmente
objeto de la misma restriccién que los ABFRs, sino porque
muchos de ellos son los principales candidatos para
sustituir a los retardantes de llama bromados en
aplicaciones de electrénica, construccién y textiles. Por
este motivo, la Comision Europea solicitd a la ECHA la
elaboracion de un informe especifico sobre los OPFRs y
otras posibles alternativas.

El objetivo es evitar una sustitucion lamentable (regrettable
substitution), es decir, una situacién en la que una
sustancia restringida se reemplaza por otra que
inicialmente parece mas segura, pero que posterior-
mente presenta riesgos similares o incluso superiores
para la salud humana o el medio ambiente. ECHA
sefiala expresamente que varios grupos de OPFRs
podrian constituir alternativas potencialmente proble-
maticas a determinados ABFRs, por lo que es necesario
evaluar sus propiedades antes de promover su uso
generalizado.

Para ello, ECHA analizard aspectos como los peligros
toxicologicos y ecotoxicoldgicos, los patrones de uso,
las emisiones ambientales, la exposicién humana, los
riesgos asociados, la viabilidad técnica y econémica de
las sustituciones, asi como los efectos que una eventual
regulacién podrfa tener sobre la gestién de residuos y el
reciclaje. Esta evaluacion pretende garantizar que la
transicion desde determinados retardantes de llama
bromados hacia tecnologfas alternativas conduzca real-
mente a una reduccién global del riesgo quimico y
no simplemente a la sustitucion de un problema regula-
torio por otro.

CONCLUSION

La futura restriccion REACH sobre retardantes de llama
bromados arométicos se centra especialmente en los
sectores de aparatos eléctricos y electrénicos, construccidn
y, de forma indirecta, en determinadas aplicaciones del
sector automocion. El principal impulsor regulatorio son
las emisiones ambientales asociadas a la fase de fin de
vida y gestién de residuos, por lo que las empresas afec-
tadas deberdn evaluar de forma temprana la presencia
de ABFRs, las alternativas disponibles y las posibles impli-
caciones para sus cadenas de suministro.

ABFRs: sectores afectados y fin de vida

Los retardantes de llama bromados aromaticos se utilizan en multiples materiales y
productos. La gestion de residuos es clave para reducir su liberacion al medio ambiente.

AEE o Vehiculos
Aparatos elbctricos ﬁ y componentes
y electrénicos

Placas de circuito impreso, Cableado, conectores,

carcasas plasticas, conectores, médulos electronicos,
cables y componentes

electranicos, y piezas plasticas,
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revestimientos, espumas

Aislamientos, espumas,

textiles técnicos, membranas,
suelos y otros materiales

poliméricos.




Ramboll puede ayudar a las empresas a anticipar y
gestionar los impactos regulatorios, técnicos y de mercado
derivados de la futura restriccion REACH de ABFRs, como
ejemplo:

3 Evaluacion del impacto regulatorio sobre sustancias,
productos, articulos y cadenas de suministro.

) Identificacion y evaluacion de alternativas técnicas,
evitando riesgos de sustitucion lamentable.

) Andlisis de cumplimiento del Reglamento REACH,
Reglamento CLP y requisitos asociados a AEE, auto-
mocién y economia circular.

) Desarrollo de estrategias de transicion, reciclabilidad
y gestién de residuos para minimizar riesgos regula-
torios y garantizar la continuidad del negocio.
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y del Consejo de 8 de julio de 2026 relativo a los
requisitos de circularidad aplicables al disefio de los
vehiculos y a a gestion de su vida Util, por el que se
modifican los Reglamentos (UE) N° 168/2013, (UE)
2018/858, (UE) 2019/1020 y (UE) 2023/1542, y
se derogan la Directivas 2000/53/CE y 2005/64/_CE.
OJ L, 2026/1738, 24.7.2026. Disponible en:
http://data.europa.eu/eli/reg/2026/1738/0;

) Webinar: Call for Evidence on Restriction Preparation
for Aromatic Brominated Flame Retardants. ECHA 2026.
Disponible en: https://echa.europa.eu/calls-for-
comments-and-evidence/-/substance-rev/81001 /term
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ENRIC ESQUERDO

Director general de Tacsa

Hablamos con Enric Esquerdo, director general de Tacsa, un ingeniero de telecomunicaciones que
nunca se vio desarrollando su carrera en un entorno puramente técnico y que acabé al frente de
una empresa de recubrimientos metdlicos con 160 personas, casi cuarenta afios de historia y tres
millones de euros en inversiones en marcha. Una empresa con vision de futuro y muchas ganas
de seguir abriendo nuevos horizontes.

Eres ingeniero de telecomunicacio-
nes y diriges una empresa de recu-
brimientos. éQué hace un electro-
nico en el sector quimico?

Mi formacién no tiene nada que ver
con el sector. Empecé en la electronica
y me encantaba. Trabajé en dos em-
presas del sector, pero me tocd una
época convulsa de mercado. En la
Ultima hubo una regulacion de perso-
nal y, como yo era la Ultima incorpo-
racién, me tocé salir. Lo que fui en-
contrando ya no era lo que me gus-
taba y entendi que no me veia toda
la vida dentro de un laboratorio. Mi
cufiado me dijo: "¢Por qué no te diri-
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ges hacia la gestion?". Me puse a es-
tudiar un MBA y me fui a una empresa
de automocion para aprender las ten-
dencias productivas méas innovadoras..
De alli sali como director industrial
de una empresa de electrénica. Ese
era mi objetivo.

(Tuviste suerte?

Estaba muy bien enfocado. Sabia lo
que queria hacer y hacia donde diri-
girme, y fui constante.

Para quien no conozca el sector,
{qué hace exactamente Tacsa?
Imagina el paragolpes de un camion

o el soporte de un dep6sito de com-
bustible. Son piezas de metal que
pasan afios a la intemperie, soportando
humedad, sal, barro y vibraciones.
Tacsa es quien les da la "armadura"
que las protege de la corrosién y les
da un acabado final. Lo hacemos des-
de Catalufia, con casi cuarenta afos
de experiencia.

Empezaron en 1988 apostando por
una tecnologia que entonces era
una novedad. {Qué tiene de espe-
cial la cataforesis?

La cataforesis es un recubrimiento
organico por inmersion y electrodepo-


https://www.tacsa.com/

sicion catodica que da una protec-
cidn anticorrosiva méxima a las piezas
metalicas. Por tanto, en el bafio la
pieza se sumerge y la pintura se
adhiere por corriente eléctrica, de
modo que llega hasta los rincones,
huecos e interiores que una pistola
nunca alcanzarfa. Eso la convierte en
una base protectora muy eficaz con-
tra la corrosion. Tacsa la introdujo en
Catalufia cuando pocos la ofrecian, y
ese primer paso fue el cimiento de
todo lo demds. Hay pocas empresas
en Cataluia que la hagan. Fuimos de
las primeras en implantarla y somos
lideres aquf con mucha diferencia.

Y la pintura en polvo, (qué aporta?
Después, a peticidn de sus propios
dlientes, sumamos la pintura en polvo,
que aporta el acabado final y la re-
sistencia mecénica y quimica que
piden los fabricantes de camiones.Es
un recubrimiento posterior. También
protege contra la oxidacion, pero
ademés da propiedades mecanicas
y proteccién contra los UV y los qui-
micos. Practicamente todo lo que
recubrimos en polvo ha pasado antes
por la cataforesis.

Vuestro principal cliente pertenece
al sector de la automocion, un
sector que no perdona. {C6mo se
vive en el dia a dia?

Si, los camiones y los vehiculos indus-
triales donde el liston de exigencia es
altisimo. Trabajamos con mucha pre-
sidn, porque las empresas de auto-
mocién son muy exigentes y ellas
también trabajan con pardmetros muy
rigurosos. No basta con hacer un tra-
tamiento: te piden documentacion,
certificados y homologaciones, v si
no las tienes ni siquiera puedes entrar.
Ademas, desde la crisis de 2007-
2008 toda la cadena ha reducido
los stocks al minimo. Eso exige una
enorme capacidad de reaccion, y los
plazos de entrega son cortisimos.

LA CALIDAD ES EL PUNTO DE PARTIDA,
YA NO ES EL UNICO ASPECTO QUE MARCA LA
DIFERENCIA. LO QUE EL CLIENTE BUSCA ES UN
PROVEEDOR QUE TAMBIEN SEA FLEXIBLE Y FIABLE,
QUE LE RESUELVA EL PROBLEMA COMPLETO.

{Qué homologaciones respaldan
su actividad?

Cuenta con las homologaciones de
grandes marcas de camiones y
vehiculos industriales como Volvo
Trucks, Renault Trucks, MAN, Daimler,
Scania, DAF, lveco, Nissan y Mercedes.
Volvo Trucks, ademas, certifica no
solo las piezas sino también las ins-
talaciones, y Tacsa cumple esos re-
quisitos, lo que le ha abierto un mer-
cado amplio y estable.

Hoy no basta con hacer bien las
piezas, {verdad? {Qué se necesita
para seguir en el juego?

La calidad es el punto de partida, ya
no es el Unico aspecto que marca la
diferencia. Lo que el cliente busca es
un proveedor que también sea flexi-
ble y fiable, que le resuelva el proble-
ma completo. Desde la crisis de
2007-2008 toda la cadena productiva

trabaja con stocks minimos, asi que
si no reaccionas en horas, estas fuera.
Y luego esté el precio. Durante afios
hubo una fuerte guerra de precios, y
nosotros siempre hemos optado por
diferenciarnos por otros factores. In-
tentamos ser muy eficientes en servicio
y en procesos para ser rentables con
muchas piezas, no con mucho margen
en cada una. A veces, ademas, te
piden algo para lo que no existe tec-
nologfa. Nos paso con Volvo Trucks:
tuvimos que desarrollarla con nuestros
proveedores, y eso nos cambid la for-
ma de ver las cosas.

Calidad, plazos, documentacion,
innovacidn... Se os pide todo, {no?
Todo. Buena calidad en el proceso y
buena calidad en el servicio, y las dos
a la vez. Por eso no nos limitamos a
pretratar, hacer la cataforesis y pintar.
También ensamblamos, montamos,
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embalamos y nos ocupamos de la
logistica. En algunos casos somos el
shipping point de nuestro cliente, por
lo que las piezas son expedidas desde
aqui directamente hacia el cliente
final, sin pasar fisicamente nuestro
cliente. Con eso le quitamos pasos y
costes a toda su cadena de valor. Y
detrés hay mucha gente, 160 perso-
nas ahora y probablemente 180 a
final de afio, porque nada de esto
funciona sin un equipo grande que
lo sostenga.

{Coémo ha evolucionado Tacsa para
adaptarse a las nuevas necesidades
de sus clientes?

Hemos apostado por incorporar nue-
vas tecnologfas y automatizar parte
de nuestros procesos. Recientemente
hemos modernizado nuestra linea de
pintura en polvo e incorporado robots
para determinadas tareas. Esto nos
permite mejorar la precision, aumentar
nuestra capacidad de produccién y
responder mejor a las exigencias ac-
tuales del sector.

{Hay mucha competencia?

No hay muchas empresas pero du-
rante afios hubo una intensa guerra
de precios que acabo deteriorando
el mercado. Entraron empresas de
otras comunidades y, como la logfstica
desde fuera de Catalufia era compli-
cada, su forma de entrar era el precio.

Nosotros intentamos ser muy eficien-
tes en servicio y en procesos para
seguir siendo rentables.

{No da vértigo depender de un
solo sector?

Si, y por eso intenté diversificar. El
problema es que una linea de cata-
foresis, como las dos nuestras, son
instalaciones complejas, entre 13y
15 etapas, que necesitan un volumen
de piezas muy relevante para poder
ser rentables. Uno de los pocos sec-
tores que da un volumen constante
es la automocion. Quise abrirme a

RECIENTEMENTE HEMOS MODERNIZADO NUESTRA
LINEA DE PINTURA EN POLVO E INCORPORADO
ROBOTS PARA DETERMINADAS TAREAS.

ESTO NOS PERMITE MEJORAR LA PRECISION,
AUMENTAR NUESTRA CAPACIDAD
DE PRODUCCION Y RESPONDER MEJOR
A LAS EXIGENCIAS ACTUALES DEL SECTOR.

kBO

otros sectores més discontinuos, pero
teniendo en cuenta que la base de
la cartera de negocio debia seguir
siendo la automocion.. La diversifica-
cion es uno de los retos que todavia
no hemos acabado de asumir.

(Y el sector aerondutico?

Es un sector mas exigente que la
automocién, a nivel procedimental y
documental. Alguna vez lo he pensa-
do, pero es para una empresa dedi-
cada solo a eso. Mezclar aerondutica
y automocién no funciona: son dos
mundos diferentes que piden muchi-
sima atencion.

Cuéntame iqué se trae Tacsa entre
manos ahora?

Estamos transformando tanto la linea
de cataforesis como la de polvo. Arran-
camos un proyecto de recubrimiento
de cajas de baterfas para camiones
100 % eléctricos de largo recorrido.
Nosotros ya hemos empezado la
produccién y el constructor arranca
la semana que viene con el primer
vehiculo de serie. Eso nos ha obligado
a transformar toda la linea de polvo,
y todavia la seguiremos transforman-
do.

{Qué pide ese proyecto?

Por un lado, unas desviaciones de
micraje muy baja para la tecnologia
de polvo y con los sistemas tradicio-
nales semi-automaticos y manuales



no se puede alcanzar esa precision.
Hemos tenido que introducir robots
y trabajar en la forma de pintar las
diferentes piezas del proyecto.

Por otro lado, un muy alto nimero
de zonas a proteger con diferentes
tipos de casuisticas y complejidades.
Lo que en un principio nos pedia
Volvo Trucks en Tacsa no lo teniamos
disponible, asf que hemos tenido que
desarrollarlo casi por completo junto
a nuestros proveedores. Eso nos ha
cambiado la forma de ver las cosas
y ha mejorado nuestros procesos.

{Como habéis estructurado la in-
version?

Llevamos tres afios invirtiendo, en
tres fases. Primero cambiamos toda
la tecnologia de aplicacion del polvo,
con una cabina de Ultima generacién.
El afio pasado pusimos los robots,
que repiten los movimientos del pin-
tor para que cada pieza reciba la mis-
ma cantidad de pintura. La tercera
fase, prevista para el afio que viene,
ampliard el horno de curado y lo
convertird en hibrido gas-eléctrico,
para reducir el impacto ambiental y
la huella de carbono.

(Y qué mas?

Estamos desarrollando un sistema de
control final con robots y visién artificial,
para comprobar que el nivel de aca-
bado y enmascaramiento de las pie-
zas, cumple con los requisitos del
proyecto. En la cataforesis necesitamos
una linea de decapado previa para
poder aplicarla bien en los nuevos
proyectos. Entre los dos proyectos
hablamos de unos tres millones de
euros.

{Por qué crees que la innovacién
nace en tu despacho y no en el
laboratorio?

Cada afio pasamos una auditoria y el
auditor siempre me dice: "Eres la
primera empresa que veo en la que
el pull de innovacién es la direcciéon
general". Creo que viene de mi for-
macion. Cuando llegué, todo el mun-
do pensaba en procesos quimicos.
Yo proponia plantearlo de otra forma:
hay una parte de electrénica, una de
automatizacion y una organizativa.
Ellos estdn metidos en el dia a dia
del laboratorio y yo lo analizo desde
fuera. Es una situacion que ya he
vivido antes.

Pasasteis de 160 personas a no-
venta y pico y otra vez a 160, con
prevision de llegar a 180. {Qué has
aprendido de ese proceso?

Que lo realmente dificil son las per-
sonas. Con la crisis del 2007-2008
éramos 160 e intenté reducir hasta
quedarnos en noventa y pico. Ahora
volvemos a ser 160 y creo que este
afio llegaremos a 180. El trabajo
puede ser complicado o exigir mucha
precision y experiencia, pero lo que
cuesta de verdad es gestionar al
personal. Tienes que ser amigable y
a la vez exigir, y hay que entender
las dos partes. Eso cuesta, pero se
aprende. Cuando miro cémo era al
empezar a dirigir un departamento y
como llevo ahora una empresa, no
tiene nada que ver. La vida me ha
ensefiado a tener mas confianza en
mi mismo, y con esa confianza ges-
tionas mucho mejor.

{Cémo ves el futuro de la automo-
cion?

Complejo. El concepto de movilidad
ha cambiado. El coche era un gasto
que antes ni te planteabas pero las
nuevas generaciones si, y ese cambio
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de mirada ya nos dice mucho. Por
otro lado, los gobiernos europeos, se
ponen la medallita del medioambiente
y dicen que en pocos afios todo tiene
que ser verde. Los constructores eu-
ropeos eran muy buenos en combus-
tion y no habian apostado fuerte por
otras tecnologfas. Ahora tienen que
cambiar su modelo a toda prisa, y eso
no se cambia en dos dias. Ademas,
le han abierto la puerta a otro conti-
nente que lleva afios en ello. Esta bien
que haya decisiones politicas que
fuercen el cambio, pero deberfan ha-
berse negociado mejor y ser mas
realistas. En 2035 hay que estar listos,
pero los plazos son demasiado justos.

LY eso a vosotros como os afecta?
Mas del 50 % de nuestro volumen son
camiones y vehiculos industriales, no
turismos. Eso nos da mucha més esta-
bilidad y nos ha permitido evolucionar.

{Coémo ves el futuro de Tacsa?
Sinceramente, no esperaba este cre-
cimiento de la facturacion. Ha sido
espectacular. Se debe, por un lado, a
que algunos clientes han conseguido
nuevos proyectos de vehiculos que
estan funcionando en el mercado y,
por otro, a que nos estamos abriendo
a nuevos dmbitos del sector del ca-
mion, como las baterias.

{Qué importancia tiene para Tacsa
reducir el impacto ambiental de su
actividad?

Es una cuestién cada vez méds impor-
tante. La modernizacién de nuestras
instalaciones nos permite optimizar el
uso de materiales y recursos y reducir

el consumo energético. Ademés, la
automatizacién nos ayuda a trabajar
de una manera més eficiente y a dis-
minuir el impacto ambiental de nues-
tra actividad.

{Qué te gustaria ver hecho dentro
de un aio?

Que todo lo que estd empezando a
arrancar se consolide. Toda la apuesta
que hemos hecho en estos proyectos
tiene que darle a la empresa herra-
mientas para seguir transformandose.

Llevas mas de veinte afios forman-
do parte del Comité Ejecutivo de
AIAS. iComo ha evolucionado la
asociacion y cual crees que es hoy
su principal aportacion al sector?
El asociacionismo nunca es sencillo,
porque exige que empresas con rea-
lidades muy distintas sean capaces
de avanzar con objetivos comunes.
En los més de veinte afos que llevo
he visto una evolucion muy positiva
de AIAS. La asociacion ha pasado de
ser principalmente un punto de en-

LA MODERNIZACION DE NUESTRAS
INSTALACIONES NOS PERMITE OPTIMIZAR

EL USO DE MATERIALES Y RECURSOS
Y REDUCIR EL CONSUMO ENERGETICO.
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cuentro y representacion sectorial a
convertirse también en un agente
activo de apoyo a las empresas, im-
pulsando proyectos, servicios e inicia-
tivas que aportan un valor tangible a
los asociados.

Creo que uno de los grandes aciertos
ha sido construir esa evolucion sobre
bases sdlidas. El trabajo realizado a
lo largo de los afios ha permitido con-
solidar una asociacion reconocida y
respetada dentro del sector, y hoy
vemos cOmo esa trayectoria se com-
plementa con la incorporacién de
nuevas generaciones y nuevas ideas
que estén aportando dinamismo y
una visién renovada.

Ademés, AIAS ha reforzado de forma
notable su posicionamiento técnico.
Cada vez es méas un referente para
las empresas en dmbitos como la
innovacion, la sostenibilidad, la forma-
cion o la transformacion industrial,
ayudéandolas a anticiparse a los cam-
bios y a afrontar retos que dificilmente
podrian abordar de manera individual.

La principal aportacion de la asociacion
es, precisamente, esa capacidad de
acompafiar a las empresas en su evo-
lucién. Muchos de nuestros asociados
son pequefias empresas y microem-
presas, que encuentran en AIAS un
apoyo fundamental para ganar cono-
cimiento, contactos y acceso a opor-
tunidades. Pero también contamos
con comparifas de mayor dimension
y multinacionales de referencia, lo que
genera un ecosistema muy enrique-
cedor donde se comparten experien-
cias, necesidades y buenas practicas.

En definitiva, creo que AIAS aporta
algo muy valioso: conectar a las em-
presas, representar sus intereses y
poner a su alcance recursos y cono-
cimiento que les permitan ser mds
competitivas y afrontar el futuro con
mayores garantfas.
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Pasivacion multimetal exenta de fosfatos,
previa a pintura
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acero galvanizado en caliente.

No genera lodos
Ahorro energético (temperatura ambiente)
Proceso respetuoso con el medio ambiente

Supera con claridad en resistencia a la corrosion a los
diferentes tipos de fosfatos
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;CUAL ES LA INVERSION CORRECTA?

UNA DECISION QUE PUEDE SALIR CARA SI SOLO SE
MIRA EL PRECIO

En un contexto de presupuestos ajustados, muchas empre-
sas se plantean adquirir maquinaria de segunda mano
para reducir la inversién inicial. Sin embargo, el precio de
compra es solo una parte de lo que debes valorar. Mas
allé del precio de compra, factores como el manteni-
miento, el consumo energético, la disponibilidad de
recambios, la productividad o las paradas imprevistas
pueden tener un impacto decisivo en la rentabilidad
final de la inversion.

Por eso, la decision correcta no debe basarse Unicamente
en cuanto cuesta una maquina hoy, sino en el coste
durante toda su vida util.

Las tres opciones para una inversion inteligente.

1. NUEVA MAQUINA ROSLER: MAS EFICIENCIA, CALIDAD
Y PRODUCTIVIDAD

La mejor opcidn si buscas la maxima productividad, eficien-
cia energética y las Ultimas innovaciones tecnologicas.

Ademas de ofrecer la mayor vida Util, permite integrar
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soluciones de automatizacién, digitalizacién e Industria
4.0 para garantizar la competitividad futura de tu empresa.

2. MAQUINARIA DE OCASION REVISADA POR ROSLER

No todas las maquinas de segunda mano son iguales.
Los equipos de ocasion que ofrecemos en Rosler han
sido revisados por nuestros especialistas y cuentan con
nuestro respaldo, ofreciendo una alternativa segura y
rentable para optimizar la inversion inicial.

Ademés, permiten acceder a tecnologfa Rosler con una
inversion mas ajustada y una mayor tranquilidad operativa
que otras opciones disponibles en el mercado de segunda
mano.

Con ello obtienes:

Menor inversion inicial.

Equipos revisados y seleccionados directamente por
Rosler.

Soporte técnico especializado del fabricante.

Disponibilidad de recambios originales y servicio
posventa especializado.

Mayor fiabilidad que la segunda mano convencional.



3. RETROFIT ROSLER

Cuando la estructura principal de la mé&quina sigue en
buen estado, no siempre es necesario sustituir el equipo.
Rosler Retrofit te permite modernizar tus maquinas para
aumentar tu productividad, mejorar la eficiencia ener-
gética y prolongar su vida util con una inversién signifi-
cativamente inferior a la de una maquina nueva. Esta
es una de las soluciones mas eficaces y economicas
para modernizar tus equipos Rosler.

{QUE OPCION DEBES ELEGIR?

La respuesta dependerd de las necesidades que tengas,
pero la clave siempre esté en analizar el coste total a
lo largo de toda la vida til del equipo y no Unicamente
el coste de adquisicion inicial.

Méquina nueva: méxima tecnologia y rendimiento.

Magquinaria de ocasién certificada: equilibrio entre
inversion, seguridad y respaldo de Rosler.

Retrofit Rosler: la forma mas econdmica y sostenible
de actualizar una instalacion existente.

En Rosler Spain te ayudamos a identificar la solucion
mas rentable para ti, evaluando si la mejor opcion es

una maquina nueva, una maquina de ocasion certificada
0 una modernizacion mediante Retrofit.

{ESTAS VALORANDO RENOVAR TU MAQUINARIA?

En Résler Spain te ayudamos a evaluar tus necesidades
y identificar la soluciéon mas adecuada desde el punto
de vista técnico y econdémico.

Solicita una evaluacién personalizada y descubre la
alternativa mds rentable para tu empresa.

Contacta con nuestro equipo en rosler-es@rosler.com o
llimanoso al +34 93 588 55 85 para analizar tu proyecto
y descubrir nuevas oportunidades de mejora.

Datos de contacto: Héctor Lépez
h.lopez@rosler.com / www.rosler.com

Su proveedor integral de soluciones para el acabado de superficies

Shot peening profesional para la

industria geroespacial

Maquina Rosler de shot peening

i6n para garantizar la

Superficie sometida a tensién
de compresion a través de un
shot peening controlado

Resistencia a la
fatiga incrementada
significativamente

ROSLER & |2

fiading o better way ... Stand

DI solutions %%
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MANUFACTURING
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Pabellones 2, 4 & 6 IFEMA, Madrid
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DE UN REACTOR DE ACERO
INOXIDABLE

La intervencion sobre un reactor de pirdlisis tipo tromel
de 15 metros de longitud, 3 metros de didmetro y 23
toneladas exigid coordinar la descarga, el acceso a ambas
caras del equipo y la preparacion superficial. Este caso
realizado en las instalaciones de AUJOR muestra por qué
el desengrasado, el decapado y el pasivado de un conjunto
de gran formato deben planificarse junto con la proteccion
de componentes, la gestion de residuos v la verificacion
posterior.

EL RETO EMPIEZA ANTES DEL TRATAMIENTO

Un reactor de estas dimensiones condiciona todas las
fases de trabajo. La recepcion requiere coordinar transporte,
descarga y posicionamiento; después, la geometria del
equipo obliga a considerar por separado la superficie exte-
rior, las bocas de acceso y las zonas interiores. La escala
no es Unicamente una cuestion de peso: determina cdmo
se accede a cada &rea y como se comprueba posterior-
mente que ha recibido la intervencion prevista.

En el proyecto se identificaron también los elementos
que no debian entrar en contacto con los tratamientos
destinados al acero inoxidable. Su proteccion formé parte
de la preparacion del trabajo. Este paso es especialmente
relevante en conjuntos que combinan superficies, uniones
y componentes con funciones diferentes: el alcance de
la intervencion debe quedar delimitado antes de comen-
zar.
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INTERIOR Y EXTERIOR, UNA MISMA PLANIFICACION

El servicio comprendio la limpieza y el desengrasado,
seguidos del decapado vy el pasivado del interior y del
exterior. La limpieza inicial retira suciedad y residuos que
dificultarfan las etapas posteriores. El decapado aborda
las alteraciones superficiales asociadas a la fabricacion,
entre ellas los 6xidos de soldadura. El pasivado se integra
después en la preparacion de la superficie inoxidable
para su servicio. Son operaciones con finalidades distintas,
cuya secuencia debe adaptarse al estado real de cada zona.

La intervencion interior presenta un reto propio: la profun-
didad del reactor y sus cambios de seccion dificultan
tanto el acceso como la observacion directa. En el exterior,
la longitud, la curvatura y las soldaduras circunferenciales
hacen necesario organizar el trabajo por zonas. En ambos
casos, planificar el tratamiento con la inspeccion posterior
en mente evita que las dreas menos accesibles queden
fuera del alcance del control.
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RESIDUOS, PROTECCION Y CONTROL

El tratamiento quimico de un equipo de gran formato
exige prever la recogida y gestién de las aguas de lavado
y de los residuos que puedan generarse. Esta consideracion
forma parte de la planificacion del espacio y de los medios
de trabajo, igual que la proteccion de los componentes
ajenos a las superficies inoxidables tratadas. El tamafio
de la pieza amplifica la importancia de definir estas cues-
tiones antes de iniciar la intervencion.

La especificacion del proyecto contemplaba inspeccion
visual y pruebas de limpieza superficial, incluidos los
métodos conocidos como wipe test y water break test,
con referencia a ASTM A380 y ASTM A967. Su interés
no reside en citar una norma de manera aislada, sino en
vincular cada comprobacion a las superficies y requisitos
definidos para el equipo. Los registros de ejecucion y

control son los que permiten valorar el resultado de una
intervencion concreta.

UNA LECCION APLICABLE A OTROS EQUIPOS

Este reactor muestra que el tratamiento de grandes
dimensiones no puede abordarse como una simple
ampliacion del trabajo sobre piezas pequefias. La mani-
pulacion, el acceso al interior, la proteccion de compo-
nentes, la secuencia superficial y el control deben dise-
fiarse como partes relacionadas del mismo encargo.
Para fabricantes y responsables de mantenimiento, definir
desde el principio qué se tratard y cdmo se verificara
cada zona es tan importante como seleccionar el trata-
miento adecuado.

Datos de contacto: Joaquim Gonzdlez
info@aujor.com / www.aujor.com
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CIDETEC Surface Engineering
IMPULSA NUEVOS
RECUBRIMIENTOS PARA
MEJORAR LA SEGURIDAD Y
DURABILIDAD DE LAS
INFRAESTRUCTURAS DE CO;

EL PROYECTO CO2GEST,
COORDINADO POR CIDETEC,
DESARROLLA RECUBRIMIENTOS AVANZADOS,
NUEVOS MATERIALES Y METODOLOGIAS
DE ENSAYO PARA RESPONDER A LOS RETOS
DE CORROSION Y DEGRADACION
ASOCIADOS AL TRANSPORTE
Y ALMACENAMIENTO DE CO».

Actualidad

CO2GEST se enmarca en el Proyecto Transformador
del Hub de Combustibles Renovables, estd traccionado
por Petronor y cuenta con la subvencion del Gobierno
Vasco a través del programa ELKARTEK. Bajo la coor-
dinacion de CIDETEC Surface Engineering, reune a
Tecnalia, Tekniker, Tubacex Innovacion, Mondragon
Unibertsitatea y BASQUENERGY Cluster, combinando
capacidades en ingenieria de superficies, materiales,
modelizacién, caracterizacién y aplicacion industrial.

El transporte y almacenamiento del CO; capturado plantea
retos especificos a los materiales de las conducciones y
otros componentes criticos de las cadenas CCUS. Las
condiciones de presion y temperatura, junto con la presen-
cia de agua y otras impurezas en la corriente de COp,
pueden acelerar los procesos de corrosion y favorecer
ecanismos de degradacién y agrietamiento.

a este escenario, la ingenierfa de superficies es
principales lineas de trabajo de CO2GEST y
el que CIDETEC aporta su contribucién
ir de su experiencia en el desarrollo y
cubrimientos funcionales, CIDETEC
ue actlen como barrera eficaz
el medio de servicio, redu-
tando la durabilidad de

Entre las tecnologfas investigadas destacan dos lineas:
los recubrimientos multicapa de Ni-P, disefados para
mejorar la proteccion frente a la corrosion y la degradacion
asociadas a la exposicién a CO, vy los sistemas orgénicos
multicapa con propiedades anticorrosivas y omnifébicas,
concebidos para limitar la interaccion de la corriente de
CO3 con la superficie metdlica.

El proyecto permitird a CIDETEC avanzar no solo en la
formulacion de estos recubrimientos, sino también en el
conocimiento de su comportamiento en condiciones
representativas del servicio. Para ello, el desarrollo se
combina con metodologias avanzadas de ensayo y carac-
terizacion: se estudiaran los mecanismos de corrosion,
degradacion y agrietamiento de materiales y sistemas de
proteccion expuestos a corrientes de CO» con distintos
niveles de impurezas, lo que permitird establecer relaciones
entre composicion, estructura, propiedades superficiales
y mecanismos de degradacion, y generar informacion
clave para la seleccion y el disefio de soluciones para
futuras infraestructuras CCUS.

De forma complementaria a las tecnologias de superficie,
CO2GEST aborda nuevas aleaciones de alta resistencia
y materiales obtenidos mediante fabricacion aditiva,
ampliando las opciones disponibles para componentes
sometidos a condiciones especialmente exigentes.


https://cidetec.es/

Recubrimientos CO2GEST

Recubrimientos
multicapa

Acero al carbono

El proyecto mantiene ademés una estrecha conexidn con
la industria a través de un Comité Empresarial formado
por Petronor, Nortegas, ABC Compressors, Ampo, Tubacex,
Idom y Berritzen, que permitird contrastar los desarrollos
con las necesidades reales del sector y facilitar la transfe-
rencia de las soluciones hacia futuras aplicaciones indus-
triales.

Con una duracién de dos afnos, CO2GEST busca sentar
las bases de una nueva generacion de materiales y recu-

brimientos para infraestructuras CCUS més seguras, dura-
deras y competitivas. Para CIDETEC Surface Engineering
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supone reforzar su posicionamiento en el desarrollo de
tecnologfas de superficie para las nuevas cadenas de
valor del CO, trasladando su experiencia en proteccion
frente a la corrosién y funcionalizacién de superficies a
un dmbito clave para la transicién energética y para hacer
viable el transporte y almacenamiento de CO> a gran
escala.

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

barcelonesa.com

Actualidad
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INSPECCION
DE RECUBRIMIENTOS

Con oficina y stock en Vitoria-Gasteiz y un equipo que
ya trabaja a pleno rendimiento, la delegacion del
fabricante britanico refuerza su servicio a la industria
de Esparia, Portugal y Andorra con la llegada de
Daniel Medina, ingeniero de materiales.

Elcometer Iberia inicid su actividad a finales de 2025 y
hoy opera a pleno rendimiento desde su oficina de Vitoria-
Gasteiz, desde la que atiende a clientes de Espafia, Portu-
gal y Andorra. Con la incorporacion de Daniel Medina, la
delegacion aprovecha para presentarse al sector de los
tratamientos de superficies.

UNA MARCA CON MAS DE SETENTA ANOS DE HISTORIA

Elcometer, fundada en 1947 y con sede en el Reino
Unido, es lider mundial en el disefio, la fabricacion vy el
suministro de equipos de inspeccidn, y sus productos
llegan a més de 170 paises. En Iberia, la oficina pone a
disposicién de la industria su gama de inspeccion de
recubrimientos, acabado industrial y pruebas fisicas, para
controlar la calidad del acabado antes, durante y después
de su aplicacion.

MAS QUE UN PUNTO DE VENTA

Desde Vitoria-Gasteiz, el equipo acomparia al cliente en
todas las fases:

Asesoramiento personalizado: ayuda para elegir el
equipo adecuado a cada aplicacién.

Formacion especifica: sesiones adaptadas a cada
necesidad, que pueden realizarse en la propia oficina.

Demostraciones de producto: también in situ, en
las instalaciones del cliente.

Soporte técnico: visitas y reuniones con el cliente
final cuando la aplicacion lo requiere.

Stock local: producto disponible en Vitoria-Gasteiz,
para dar una respuesta agil al cliente.

Su actividad se dirige a sectores industriales, con especial
atencion al naval, la automocién, la defensa y el oleo-gas.
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Mari Izquierdo y Daniel Medina, en la oficina de Elcometer
Iberia en Vitoria-Gasteiz

UN EQUIPO CERCANO, CON PERFIL TECNICO

El equipo lo forman hoy Mari Izquierdo, de Ventas y
Administracion, y Daniel Medina, comercial, que se
incorporé el pasado mes de septiembre.

Ingeniero de materiales compuestos, Daniel Medina
empezo su trayectoria en |+D, con précticas en Tknika
durante los Ultimos afios de carrera. Ha desarrollado
después su carrera en la industria: fue ingeniero de pro-
cesos en Ford Espafia e ingeniero de disefio en calde-
rerfa industrial, principalmente para el sector ferroviario.
Méas tarde fue responsable técnico de la red comercial
nacional e internacional de Rikutec Iberia y, en su Ultimo
puesto, responsable de proyectos en Bereiker, con foco
en estampacion y robotica.

«Quiero dportar, sobre todo, cercania: que el cliente
pueda venir a la oficina a recibir formaciones especificas,
y contar con experiencia en los sectores clave donde
Elcometer es lider. Y disponibilidad total para resolver
dudas, ya sea con una reunidn, una demostracion in
situ o soporte técnico en la planta del cliente.»

- Daniel Medina, Elcometer Iberia

Elcometer Iberia queda a disposicién de las empresas
del sector para acompanfiarlas en sus necesidades de
inspeccion y control de calidad de recubrimientos.

Datos de contacto:
info.iberia@elcometer.com
www.elcometer.com,/es
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SASINOX, DIEZ ANOS DE
CRECIMIENTO Y NUEVOS RETOS

En 2016, Sasinox iniciaba su trayectoria con un proyecto
claro: crecer y consolidarse en el &mbito del tratamiento
de superficies de acero inoxidable, ofreciendo a sus clientes
un servicio basado en la experiencia, la calidad y el
COMPromiso.

Hoy, diez afios después, la empresa puede mirar atrds
con satisfaccion y comprobar todo lo que ha evolucionado.
Lo que comenz6 como un proyecto desde cero se ha
convertido en una empresa consolidada, con una mayor
capacidad de trabajo, nuevos medios y un equipo que
ha ido creciendo junto a la experiencia de sus fundadores.

Este crecimiento ha sido fruto de muchos arios de esfuerzo,
dedicacién y constancia. Detrés de la evolucion de Sasinox
hay muchas horas de trabajo, inversion y aprendizaje, asf
como la confianza de unos clientes que han acompanado
a la empresa durante este camino. Todo ello ha permitido
afrontar proyectos cada vez mds exigentes y ampliar
progresivamente tanto sus capacidades como su dmbito
de actuacion.

Durante estos afios, Sasinox también ha evolucionado
para ofrecer un servicio cada vez mas completo, combi-
nando los trabajos realizados en sus instalaciones con
actuaciones directamente en las instalaciones de sus

clientes, tanto a nivel nacional como internacional. Una
evolucién que refleja la voluntad de la empresa de adap-
tarse a las necesidades de cada proyecto y seguir avan-
zando.

Esta evolucién también ha llevado a Sasinox a traspasar
fronteras. En los Ultimos afos, la empresa ha realizado
trabajos en paises como ltalia, Estados Unidos y Republica
Dominicana, demostrando su capacidad para afrontar
proyectos internacionales y adaptarse a las necesidades
de cada cliente.

Y si algo caracteriza este décimo aniversario es que no
se plantea como un punto de llegada, sino como el inicio
de una nueva etapa. La empresa afronta el futuro con
nuevos proyectos y con previsiones de continuar aumen-
tando su capacidad, entre ellas la ampliacion de sus
instalaciones, con el objetivo de acompaniar el crecimiento
de la actividad y seguir ofreciendo un senvicio de calidad.

Diez afios después, Sasinox celebra todo lo conseguido
y, sobre todo, el camino recorrido para llegar hasta aquf.
Una década de esfuerzo que ha dado sus frutos y que
permite afrontar los préximos afios con ilusién, nuevos
objetivos y la voluntad de seguir creciendo.

Datos de contacto:
Javier Sanchez / Ivdn Simén
info@sasinox.com / www.sasinox.comy,/
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, CRITERIOS
TECNICOS PARA LA PROTECCION
ANTICORROSIVA

DE LA PREPARACION DE LA SUPERFICIE AL CONTROL
FINAL: LAS VARIABLES QUE DETERMINAN LA
DURABILIDAD DE UN SISTEMA DE PINTURA INDUSTRIAL

En proteccion anticorrosiva, el comportamiento final de
un recubrimiento no depende Unicamente de la pintura
seleccionada. El entorno al que estard expuesta la pieza,
el estado y preparacion del sustrato, su geometria, el sis-
tema de capas, el espesor aplicado, las condiciones de
curado y el control del proceso forman parte de una mis-
ma ecuacion.

Cuando aparece un fallo prematuro -pérdida de adherencia,
corrosién localizada, ampollamiento, descamacion o degra-
dacion del acabado- es habitual centrar el andlisis en el
producto aplicado. Sin embargo, en muchos casos, el
origen del problema se encuentra varias fases antes.

Por este motivo, en aplicaciones con elevadas exigencias

de durabilidad, la proteccién anticorrosiva debe abordarse
desde una perspectiva global: el sistema empieza a
definirse mucho antes de que la pieza entre en la
cabina de pintura.

PRIMERO EL AMBIENTE, DESPUES EL RECUBRIMIENTO

Una misma pieza de acero puede necesitar soluciones
de proteccién muy diferentes en funcién de donde y
coémo vaya a trabajar.

No es lo mismo un componente situado en el interior
de una instalacién industrial controlada que una estructura
permanentemente expuesta a humedad, contaminacién
atmosférica o ambiente marino. Tampoco lo es una pieza
sometida a radiacion UV, condensaciones frecuentes,
productos quimicos o ciclos térmicos.

La familia de normas ISO 12944, relativa a la proteccion
frente a la corrosién de estructuras de acero mediante
sistemas de pintura, establece precisamente el ambiente
de exposicién como uno de los principales criterios para
seleccionar el sistema protector.

Antes de definir el recubrimiento deberian analizarse,
entre otros factores:

Aplicacion de un sistema de proteccion anticorrosiva de grado C5 en las estructuras
metélicas de la nueva planta panoramica de la Torre Eiffel, Paris (2014)
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La exposicion interior o exterior;

La humedad vy el riesgo de condensacion;
La salinidad ambiental;

La contaminacion industrial;

La radiacion ultravioleta;

Los posibles agentes quimicos;

La temperatura de servicio;

La abrasion o el impacto;

La geometria y el disefio de la pieza;

La durabilidad requerida y la estrategia de manteni-
miento.

La clasificacion de corrosividad proporciona un marco
técnico para valorar estas condiciones y ayuda a evitar
una practica todavia demasiado habitual: seleccionar el
recubrimiento inicamente por color, acabado o ficha
técnica del producto.

En entornos de corrosividad elevada, como C4 o C5, el
control de la preparacion, la aplicacién y el espesor ad-
quiere especial relevancia para alcanzar la durabilidad
prevista.

LA SUPERFICIE ES LA PRIMERA CAPA DEL SISTEMA

Antes de aplicar cualquier recubrimiento es necesario
conseguir que la superficie se encuentre en unas condi-
ciones adecuadas para recibirlo. Oxido, cascarilla de lami-
nacion, grasas, aceites, polvo, sales, humedad o restos
de tratamientos anteriores pueden interferir en la adhe-
rencia y convertirse en puntos de inicio de fallos posteriores.
Por ello, la preparacion superficial no debe entenderse
Unicamente como una operacion de limpieza. Procesos
como el desengrase, granallado, lijado o los diferentes
pretratamientos quimicos permiten actuar sobre pardme-
tros fundamentales como la limpieza, el perfil superficial
y la capacidad de anclaje del recubrimiento.

La norma ISO 12944-4 aborda especificamente los tipos
de superficie y su preparacion, poniendo de manifiesto
la importancia de esta fase dentro del sistema de protec-
cion. También debe prestarse especial atencion a zonas
aparentemente secundarias: soldaduras, aristas, cortes,
uniones, perforaciones o areas de dificil acceso.

Una superficie extensa y plana puede presentar un espesor
perfectamente uniforme mientras que, a pocos centime-
tros, una arista o una soldadura quede insuficientemente
protegida y se convierta en el primer punto de aparicion
de corrosion.

NO EXISTE UNA PINTURA UNIVERSAL: EXISTE UN SISTEMA
ADECUADO

Una vez conocidas las condiciones de exposicion y prepa-
rado correctamente el sustrato, puede definirse el sistema
de recubrimiento. En funcion de la aplicacién pueden
utilizarse sistemas de pintura liquida o pintura en polvo,
en las que las distintas capas desempefian funciones
especificas.

Acrualidad

Una imprimaciéon puede aportar adherencia y proteccion
anticorrosiva; una capa intermedia, aumentar el efecto
barrera y alcanzar el espesor requerido; y un acabado,
aportar resistencia ambiental, estabilidad del color, com-
portamiento frente a radiacion UV o determinadas pro-
piedades estéticas.

En pintura en polvo, la combinacién entre pretratamiento,
posibles capas de imprimacién, recubrimiento y condiciones
de polimerizacion también debe analizarse como un con-
junto. Por ello, decidir entre pintura liquida y pintura en
polvo no deberia reducirse a una comparacién genérica
entre ambas tecnologfas.

Hay que considerar variables como:

El material y el estado inicial del sustrato;

Las dimensiones y el peso de la pieza;

La geometria;

El ambiente de exposicién;

El espesor requerido;

Las exigencias estéticas;

La resistencia quimica o mecénica;

El volumen de produccion;

Las posibilidades de manipulacién;

Las condiciones posteriores de montaje y uso.

El objetivo no es aplicar el sistema méas complejo posible,
sino el sistema técnicamente adecuado para las condicio-
nes reales de servicio.

EL ESPESOR: NI MENOS, NI NECESARIAMENTE MAS

El espesor del recubrimiento es uno de los pard
més relevantes para su rendimiento. Un espesord
puede reducir la capacidad de barrera y dej
zonas con una proteccion inferior a la pr
aplicar més material no garantiza
mayor durabilidad.

Cada sistema esté disefi
condiciones de aplicaci



sivos pueden generar, dependiendo de la tecnologia y
del producto utilizado, problemas de curado, tensiones
internas, defectos superficiales o pérdida de prestaciones.
El objetivo, por tanto, no debe ser conseguir simplemente
“muchas micras”, sino alcanzar el espesor especificado
de forma homogénea y controlada. Y aqui la geometria
vuelve a desempeniar un papel decisivo.

Una medicion correcta en las zonas centrales de una
pieza no garantiza que el espesor sea igualmente adecuado
en cantos, rincones, soldaduras, interiores o areas de
acceso complejo.

En procesos electrostéticos de pintura en polvo, por ejem-
plo, las geometrias profundas o determinados angulos
pueden dificultar la deposicion homogénea debido al
denominado efecto de jaula de Faraday. Identificar estas
zonas y adaptar los pardmetros de aplicacion forma parte
del conocimiento técnico del proceso.

CONTROLAR EL PROCESO PARA GARANTIZAR
EL RESULTADO

En Mestres Pintura Industrial, la experiencia acumulada
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en procesos de pintura, asi como en sistemas destinados
a ambientes de elevada corrosividad, confirma la impor-
tancia de abordar el tratamiento superficial desde las
primeras fases del proyecto y no Unicamente en el mo-
mento de aplicacion.

En definitiva, pintar para durar implica entender la protec-
cion anticorrosiva como una decision técnica global.

Analizar el ambiente, preparar correctamente el sustrato,
seleccionar el sistema adecuado, controlar el espesor y
verificar el proceso son decisiones directamente relacio-
nadas con la vida til de la pieza.

Porque, especialmente en ambientes exigentes, la dura-
bilidad no depende de una Unica pintura, sino de la
suma de todas las decisiones que hacen que el sistema
funcione.

Datos de contacto:

Josep Lluis Moreno
produccio@pinturesmestres.com
pinturaindustrialmestres.com/

Aplicacién de un sistema de proteccién anticorrosiva para ambientes de corrosividad C5 en la estructura de vidrio y acero
de la destileria Bombay Sapphire, en Londres (2015).
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UNA NUEVA
IDENTIDAD,
CON NUESTROS
CLIENTES

m  Surventis inicia una nueva etapa como empresa inde-
pendiente, consolidando su posicién como uno de
los referentes mundiales en recubrimientos automo-
trices y soluciones de tratamiento superficial.

= Surventis Surface Treatment refuerza su presencia en
Espafia y Portugal, combinando la cercania y el cono-
cimiento local con la fortaleza y el alcance de una
organizacion global.

m  La marca Chemetall® sigue siendo sindnimo de inno-
vacion y confianza, manteniendo el compromiso con
la calidad, el servicio técnico y las soluciones sostenibles
para nuestros clientes.

Desde el pasado 1 de julio, Surventis, anteriormente BASF
Coatings, opera como una empresa independiente tras
completar con éxito su escision de BASF. Con unas ventas
anuales de aproximadamente 3.900 millones de euros
y una plantilla de cerca de 10.700 profesionales en todo
el mundo, Surventis se consolida como uno de los princi-
pales proveedores globales de recubrimientos para auto-
mocién y soluciones de tratamiento de superficies.

Como parte de esta transformacion, nuestra organizacion
en Espafia y Portugal para tratamiento de superficies pasa
a operar bajo la denominacién Surventis Surface Treat-
ment, una identidad que refleja nuestra presencia local
y, al mismo tiempo, el respaldo, la experiencia y la fortaleza

de un grupo internacional especializado en soluciones
avanzadas para la industria.

Este cambio supone una evolucion natural de nuestra
identidad corporativa y refuerza nuestra visién de futuro,
preservando los valores que nos han acomparfiado a lo
largo de los afos: conocimiento técnico, innovacion,
cercania al cliente y excelencia en el servicio.

Aunque la denominacion corporativa evoluciona, seguimos
operando con Chemetall®, nuestra marca premium
de referencia mundial en tecnologfas de tratamiento
de superficies. Reconocida por su liderazgo en limpieza
industrial, proteccién anticorrosiva y procesos avanzados
para los sectores de automocioén, aeroespacial, industrial
y manufactura avanzada, Chemetall® contintia siendo
sinonimo de calidad, fiabilidad e innovacion.

Surventis Surface Treatment combina la solidez de una
compafifa global independiente, con la capacidad de
ofrecer un servicio local cercano y especializado. Conti-
nuamos desarrollando soluciones sostenibles y de alto
rendimiento que ayudan a nuestros clientes a optimizar
sus procesos productivos, mejorar la calidad de sus produc-
tos y reducir su impacto medioambiental.

Con presencia consolidada en Espana y Portugal, nuestro
equipo mantiene el mismo compromiso de siempre:
acompanar a clientes y socios en sus retos actuales y
futuros mediante asesoramiento especializado, soporte
técnico de proximidad y tecnologias lideres para el trata-
miento de superficies.

Nueva identidad, la misma experiencia y el mismo com-
promiso. Con la fortaleza de Surventis y la confianza de
la marca Chemetall®, seguimos impulsando el futuro del
tratamiento de superficies.

Datos de contacto: www.surventis-coatings.com.
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PRESENTE EN PSE2026 Y
EUROCORR 2026

Dos encuentros internacionales referentes en ingenierfa
de superficies y materiales avanzados

TECNALIA Surface Engineering ha participado recientemente
en dos congresos de referencia a nivel internacional: la
20th International Conference on Plasma Surface Engi-
neering (PSE2026), celebrada en Erfurt (Alemania) del
31 de agosto al 3 de septiembre, y el European Corrosion
Congress (EUROCORR 2026), celebrado en Dublin
(Ilanda) del 6 al 10 de septiembre.

En ambas citas, investigadores principales de TECNALIA
han presentado trabajos, moderado sesiones técnicas y
mantenido reuniones de colaboracién con actores clave
de la industria, participando activamente en el debate
cientifico y en la definicién de las préximas lineas de
investigacion y aplicacion industrial.

PSE2026: IBERIA COMO PARTNER COUNTRY

La edicion de 2026 de PSE ha tenido un carécter especial
para la comunidad ibérica, ya que Espafia y Portugal han
participado como Partner Country, visibilizando la fuerza
y el impacto del ecosistema de ingenierfa de superficies
de la region. En este marco, el equipo de TECNALIA
Surface Engineering, liderado por la Dra. Marta Brizuela,
responsable del drea, y con la participacién del Dr. Santiago
Dominguez y el Dr. ifiigo Braceras, ha contribuido con
cinco comunicaciones técnicas:

KN2300 - HiPIMS tailored MoS_-based coatings for
enhanced tribological performance in different envi-
ronments

OR0501 - Plasma nitriding of stainless steel to improve
leak tightness under tribological conditions (ONTZHi-

D)

OR1804 - Hydrogen permeation barriers for treated
steels prepared by HiPIMS (ONTZHi-Il)

PO 1822 - Advanced electrocatalytic surfaces for Anion

Exchange Membrane Water Electrolysis fabricated via
magnetron sputtering (AEMELIA)

A6

PO1811 - Tribology of chromium nitride coatings
under hydrogen (ONTZHI-II)

Varios de estos avances, desarrollados en el marco de
los proyectos AEMELIA y ONTZHi-Il, tienen aplicacion
directa en el sector del hidrogeno, reflejando la vocacién
de TECNALIA Surface Engineering de aportar soluciones
de tratamientos de superficie avanzadas a retos transver-
sales de la industria energética y la transicion verde.

Adicionalmente, el Dr. ifiigo Braceras ha presidido la
Sesién 22 - Energy Technologies II: Advanced Functional
Coatings for Energy Conversion & Sensing.

7™ INTERMATIONAL LOMFERENCE DM PLASHA SURFACE ENGINEERNG
MUGUST 32 - SEPTEMBER 3, 2006 | ERFURT, GERMANY
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TECNALIA Surface Engineering en PSE2026

EUROCORR 2026: CORROSION, MATERIALES Y
TECNOLOGIAS VERDES

EUROCORR 2026, organizada por la EFC (Federacion
Europea de Corrosion), es el evento bandera del calen-
dario internacional en este dmbito. Con més de un millar
de delegados, retine a la comunidad cientifica, de I+D
e industrial mas influyente del sector en un foro multi-
sectorial que analiza los Ultimos retos y tendencias en el
ambito de la ingenieria de materiales. La edicion de este
afio se ha centrado en el lema "Investing in our future:
corrosion challenges for green technologies".

TECNALIA ha estado representada por Maria Lekka
(TECNALIA Surface Engineering) y Aiala Urbegain Garate
(TECNALIA Materials for Extreme Conditions), quienes
han presentado dos posters:

Comparison of the Effect of Cathodic Protection of
Bronze Alloys on Corrosion and Biofouling, in Marine
Environment and Laboratory Conditions


https://www.tecnalia.com/?gad_source=1&gad_campaignid=17601375818&gbraid=0AAAAAotsw5aEx5BONSiBOp1argGO80oOw&gclid=CjwKCAjw_9bWBhBGEiwAomyTIvduBg95j-w3MdBs2n0J0NMWePlKrxqxm7wIaKq69T02rebZG2CcORoCE1oQAvD_BwE
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UUROPLAN CORROMON CONGRIYS

TECNALIA Surface Engineering en Eurocorr

Compatibility Assessment of Brass Distribution Gas
Grid with Hydrogen (CANDHy)

Los trabajos presentan resultados sobre la proteccién
catédica de aleaciones de bronce frente a la corrosién
y el bioensuciamiento en entorno marino, asf como la
evaluacién de la compatibilidad de redes de distribucion
de gas en latdn con mezclas que incluyen hidrégeno,
en el marco del proyecto CANDHy. Ambos estudios son
relevantes para sectores como la ingenieria naval y la
infraestructura de distribucion de gas en la transicién
energética.

PRESENCIA EN LA VANGUARDIA INTERNACIONAL

La participacién en foros cientificos y técnicos de este
nivel, que combinan la excelencia investigadora con un
fuerte componente de conexion industrial y de mercado,
posiciona a TECNALIA Surface Engineering en la primera
linea de desarrollo de soluciones de ingenieria de super-
ficies avanzadas y sostenibles, y abre nuevas vias de cola-
boracion con socios tecnolégicos v clientes estratégicos.

Datos de contacto: Marta Brizuela
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ADVANCED
MANUFACTURING

IFEMA Feria de Madrid / 4 & 5 noviembre

TE ESPERAMOS
STAND 2B05 / Pabellén 2

INDUSTRIAL FINISHING PLANTS

info@universalmetalclean.com
T.935650368 /61043 72 82
www.universalmetalclean.com
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SOLUCIONES GALVANICAS APUESTA
POR CALEFACCION /
REFRIGERACION SIN CORROSION
CON LOS INTERCAMBIADORES DE
CALORPLAST

En Soluciones Galvénicas, Sol-Gal, sabemos bien que, en
cualquier linea de tratamiento superficial, la temperatura
del bafio es una variable de proceso tan importante como
la concentracién o la densidad de corriente. Mantenerla
estable en medios acidos, alcalinos o cargados de sales
es un reto constante. Los intercambiadores metalicos
tradicionales a menudo acaban sufriendo el ataque quimico,
lo que provoca paradas no deseadas, contaminacion de
los bafios e inversiones no previstas.

Para solucionar esto Sol-Gal, actia como agente Unico en
Espafia de Calorplast Wérmetechnik, fabricante aleman
especializado en el diserio y fabricacion de intercambiadores
en materiales plésticos disefiados a medida.

&

UNA TECNOLOGIA PENSADA PARA MEDIOS AGRESIVOS

Los intercambiadores Calorplast se fabrican en diferentes
plasticos técnicos seguin su aplicacion (PVDF, PE-RT y
PP) con construccién totalmente soldada y personalizada.

Su disefio de tubos ofrece una gran superficie de inter-
cambio en un volumen de espacio minimo o reducido.

Se incluyen intercambiadores de inmersién para instalar
directamente en la cuba, equipos para circuitos externos
y modelos flexibles. Todas las soluciones adaptadas a la
geometria necesaria en cada instalacion.

Entre sus principales ventajas destacan:

1 Resistencia a la corrosién y larga vida util

Ausencia de corrientes pardsitas en el bafio

Sin aporte de iones metélicos que contaminen el
proceso

Mantenimiento reducido

Capacidad de reparacion sencilla

Equipos ligeros v facilidad de instalaciéon
Configuracion personalizada a cada cuba y proceso
Alta eficiencia energético

MAS QUE UN EQUIPO: ASESORAMIENTO TECNICO

En Sol-Gal acompafiamos al cliente desde el primer
momento. Analizamos el tipo de bafio, su volumen, la
temperatura de trabajo v las fuentes de calor o frio dispo-
nibles para seleccionar el material y el modelo mas que
mas encaje en las necesidades del cliente.

UN INTERCAMBIADOR QUE NO SE CORROE ES MAS
QUE UN COMPONENTE DURADERO: ES UN BANO MAS
ESTABLE Y UNA LINEA QUE NO SE DETIENE

Sol-Gal, refuerza su compromiso con el sector, aportando
soluciones probadas que mejoran la fiabilidad de las ins-
talaciones, la calidad del recubrimiento vy la eficiencia
energética de los procesos.

Datos de contacto:
info@solucionesgalvanicas.com
https.//solucionesgalvanicas.com


https://solucionesgalvanicas.com/index.html

PROTECCION ANTICORROSIVA:
EL FACTOR INVISIBLE DE LA
FIABILIDAD

La proteccion frente a la corrosion suele pasar desaper-
cibida hasta que falla. Mientras la maquinaria sigue fun-
cionando, los componentes cumplen su funcién vy las
superficies se mantienen aparentemente intactas, apenas
se repara en su eficacia. La corrosion suele hacerse visible
en puntos criticos: aparece en los bordes, el recubrimiento
empieza a desprenderse por el avance de la corrosion
0 se hace necesario reparar la pieza.

Para fabricantes, operadores, OEM vy aplicadores de
pintura, la proteccidn anticorrosiva es desde hace tiempo
un factor clave de rendimiento. Los sistemas de pintura
deben poder aplicarse de forma fiable en produccion,
resistir las condiciones reales de servicio, cumplir las
normas aplicables y conservar durante afios tanto sus
prestaciones técnicas como su aspecto.

Sin embargo, una proteccion anticorrosiva fiable no em-
pieza con la pintura. El estado del sustrato, la preparacién
y el pretratamiento de la superficie, la geometria de la
pieza, los pardmetros de aplicacion y las condiciones

reales a las que estard expuesto el componente influyen
en el resultado final. Tener en cuenta estos factores des-
de el inicio permite definir y validar un sistema técnicamente
adecuado y, al mismo tiempo, compatible con el proceso
productivo del cliente.

«Abordar la proteccion anticorrosiva en las primeras fases
de un proyecto reduce de forma considerable el riesgo
de fallos posteriores. Por eso debe tenerse en cuenta
desde el inicio de la planificacion», sefiala el Dr. Henning
Winkler, responsable del Centro de Ensayos de Mankiewicz
Coatings.

QUE DEBE OFRECER LA PROTECCION ANTICORROSIVA
EN CONDICIONES REALES DE SERVICIO

Las exigencias de proteccién frente a la corrosién varfan
considerablemente de un sector a otro. En aeronautica,
por ejemplo, los componentes estructurales deben man-
tener su fiabilidad durante décadas, incluidos aquellos
situados en zonas de dificil acceso y apenas visibles desde
el exterior, pero esenciales para la seguridad.

La maquinaria agricola presenta un perfil de exigencia
muy distinto: uso estacional intensivo, largos periodos de
inactividad y exposicion continua a humedad, productos
de limpieza y fluidos de trabajo. En ambos casos no solo

Actualidad




es importante la capacidad de proteccion, sino también
que el sistema se integre correctamente en los procesos
de fabricacion existentes, desde la aplicacion en produccion
en serie hasta la posibilidad de realizar reparaciones en
campo.

Actualidad

Estos ejemplos muestran que una superficie con una
resistencia fiable a la corrosién es mucho mds que una
capa protectora. Forma parte de la calidad que ofrece el
fabricante y contribuye a la durabilidad, la disponibilidad
operativa y la seguridad del equipo.

En el Centro de Ensayos de Mankiewicz en Hamburgo,
estas distintas exigencias se resumen en una pregunta
clave: {a qué condiciones estard sometido el componente
durante su vida util y como puede ensayarse de forma
realista un sistema anticorrosivo adaptado a ellas e integrarlo
de manera fiable en el proceso productivo del cliente?

NO SE TRATA DE LA MAXIMA PROTECCION, SINO DE LA
PROTECCION ADECUADA

Segun el fabricante de pinturas, cada evaluacion parte de
las necesidades concretas del cliente.

«El nivel mds alto de proteccion anticorrosiva no siem-
pre es la mejor solucién. Lo importante es conocer el
entorno real en el que trabajard el componente y deter-
minar qué sistema puede responder a esas condiciones
de forma fiable, econémica y sostenible», destaca Winkler.

El objetivo, por tanto, no es alcanzar el maximo nivel de
proteccion posible, sino encontrar la solucién mas adecuada.
El sistema seleccionado debe cumplir los requisitos de
proteccién frente a la corrosion, ser facil de procesar y
tener en cuenta factores como el coste, el consumo de
material, los tiempos de proceso, el mantenimiento y las
reparaciones.

«El precio mds bajo por unidad rara vez da como resultado
el sistema mds econdmico. En muchos casos, el mayor
orro procede de un sistema mds sencillo pero robusto,
iemplo reduciendo el nimero de capas, acortando
0s de proceso y disminuyendo el consumo de

uilibrio es cada vez mds importante,
mucho mas a los recubrimientos
ria permanece mas tiempo en
ntenimiento son més cortas
apidos. Al mismo tiempo,

de mano de obra cualificada, una regulacién quimica
maés estricta -como el debate actual sobre los PFAS y las
restricciones relacionadas con los diisocianatos- y la
demanda de materias primas més sostenibles.

Como consecuencia, la industria necesita sistemas de
pintura que combinen altas prestaciones con robustez y
un procesado fiable.

Winkler explica: «.a amplitud del portfolio de Mankiewicz
nos permite ofrecer una solucién adecuada para prdcti-
camente cualquier necesidad. Para nuestros clientes,
esto significa que podemos considerar de forma individual
los requisitos de cada aplicacidn y seleccionar el sistema
mds apropiado sin complicar innecesariamente el pro-
ceson.

ENSAYAR SIGNIFICA TRASLADAR LA REALIDAD AL
LABORATORIO

Disponer de un Centro de Ensayos propio permite a
Mankiewicz combinar los requisitos establecidos por las
normas del sector con las condiciones reales de servicio
de cada aplicacion. Aunque normas como la ISO 12944
establecen un marco general, cada evaluacion debe partir
del uso previsto del componente.



{A qué esfuerzos estard sometida la pieza? ({Qué detalles
de disefio son especialmente criticos? {Dénde pueden
aparecer puntos débiles durante el servicio? LEl método
de ensayo seleccionado representa adecuadamente las
condiciones y los mecanismos de fallo que cabe esperar
en la practica?

Estas son algunas de las cuestiones que se analizan du-
rante la fase de ensayo. De este modo, los ensayos ac-
tlan como nexo entre el desarrollo de producto, la inge-
nierfa de aplicacion y el proceso de fabricacion del cliente.

La proteccién anticorrosiva en si misma no se ve. Para
saber si un sistema de pintura ofrecerd una proteccion
duradera es necesario someterlo a condiciones de ensayo
relevantes. Para evaluar los sistemas de forma fiable, el
Centro de Ensayos utiliza, entre otros, ensayos de niebla
salina, ensayos climéticos ciclicos, resistencia a la humedad,
adherencia por corte enrejado, resistencia al impacto de
gravilla y resistencia quimica.

Estos métodos permiten evaluar la durabilidad del sistema
y detectar posibles puntos débiles en una fase temprana.
Para el cliente, aportan un nivel adicional de seguridad,
ya que el sistema no se valora tinicamente a partir de
una ficha técnica, sino también en condiciones seleccio-

nadas para reproducir, en la medida de lo posible, el
entorno real de servicio.

La correcta interpretacion de los resultados es igual de
importante. Un nimero elevado de horas en un ensayo
de niebla salina puede resultar llamativo, pero no reproduce
automaticamente el comportamiento real en servicio. En
la practica interacttian humedad, ciclos de secado, radiacién
UV, variaciones de temperatura, esfuerzos mecanicos,
limpieza y operaciones de montaje.

«El futuro de los ensayos de corrosion pasa cada vez
mds por combinar distintos parémetros. Los métodos
ciclicos ganan importancia porque evaldan diferentes
tipos de solicitacion en secuencias alternas, en lugar de
analizarlos de forma aislada. Asi podemos reproducir las
condiciones reales de servicio con mucha mayor precision
que mediante un Unico método de ensayo, explica
Winkler.

Para los fabricantes industriales, esto significa que la
validacion no deberfa limitarse a alcanzar un ndmero
determinado de horas de ensayo. Tanto el método utilizado
como los criterios de evaluacién deben corresponderse
con la aplicacion real y con las condiciones que encontrard
el componente recubierto a lo largo de su vida til.

ADVANCED
MANUFACTURING

STAND 2B07

@E“NSOATELEMATIK

INSTALACIONES AUTOMATIZADAS DE PINTURA

Surface Coating Installations
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EL FUTURO DE LOS ENSAYOS DE CORROSION
PASA CADA VEZ MAS POR COMBINAR
DISTINTOS PARAMETROS.

LOS METODOS CiCLICOS
GANAN IMPORTANCIA PORQUE
EVALUAN DIFERENTES TIPOS
DE SOLICITACION EN SECUENCIAS
ALTERNAS, EN LUGAR DE ANALIZARLOS
DE FORMA AISLADA.

Actualidad

LA PROTECCION ANTICORROSIVA EMPIEZA ANTES DE
PINTAR

Los resultados de los ensayos no solo indican si un sistema
alcanza el nivel de proteccion requerido. También ayudan
a identificar donde se origina un dafo y si su causa esta
realmente en el propio sistema de pintura.

Uno de los factores més criticos es la preparacion y el
pretratamiento de la superficie antes de aplicar la pintura.
Un sustrato correctamente limpio y preparado es esencial
para conseguir una proteccién anticorrosiva fiable. Incluso
el mejor sistema de pintura pierde prestaciones si la prepa-
racién de la superficie es inadecuada.

El tipo y el estado del sustrato, la contaminacion, el perfil
superficial y el pretratamiento pueden influir tanto en la
adherencia como en el comportamiento posterior frente
a la corrosion. Por eso, las prestaciones de una pintura
no deberian evaluarse de forma independiente de la
superficie sobre la que se aplica.

«En el Centro de Ensayos analizamos los efectos de toda
la cadena de proceso. Las diferencias importantes en los
resultados de los ensayos estan condicionadas principal-
mente por el pretratamiento de la superficie y la geometria
del componente, sefiala Winkler.

vision global resulta especialmente importante al
igar fallos de pintura. Un problema de corrosién no
cesariamente que el recubrimiento sea inade-
tender donde y por qué se produce el fallo
r el sistema completo: sustrato, prepa-
ometrfa, aplicacién de la pintura y

de andlisis una parte inte-

La experiencia en campo es igualmente importante. Des-
de la préctica, Bartiomiej Guzik, especialista en proteccion
anticorrosiva de Mankiewicz, afiade: «Cuando visitamos
a los clientes en sus instalaciones, se ve rdpidamente
que una proteccion anticorrosiva eficaz siempre es el
resultado de varios factores que trabajan conjuntamente.
Un sistema de pintura es tan bueno como el proceso
con el que se aplica. Por eso nuestro objetivo no es sim-
plemente recomendar un producto adecuado, sino
trabajar con el cliente para desarrollar una solucién que
funcione de forma fiable en condiciones reales de servicio,
tanto desde el punto de vista técnico y econémico como
de la estabilidad del proceso».

LA IA AYUDA, PERO EL CONOCIMIENTO TECNICO MARCA
LA DIFERENCIA

Como en muchos otros &mbitos industriales, la digitaliza-
cion estd transformando el trabajo del Centro de Ensayos
y permite, en particular, evaluar los resultados de los
ensayos de forma més rapida, sistemética y coherente.

Entre las primeras aplicaciones se encuentran el andlisis
de iméagenes, las bases de datos digitales y herramientas
asistidas por inteligencia artificial, que ayudan a estructurar
el andlisis de resultados e identificar tendencias y patrones
a largo plazo. Sin embargo, estas tecnologfas no sustituyen
el conocimiento técnico de los especialistas.

La proteccién anticorrosiva sigue siendo un campo en el
que la experiencia es imprescindible. Los mecanismos
de fallo deben interpretarse correctamente, hay que
comprender las condiciones de contorno y los resultados
deben evaluarse dentro del contexto de cada aplicacion.
Los ensayos comparativos interlaboratorio con institutos
externos aportan referencias adicionales y ayudan a asegu-
rar la consistencia, pero la valoracion final sigue depen-
diendo de la experiencia de los especialistas del Centro
de Ensayos.

«Los datos pueden hacer que los ensayos sean mds
rdpidos y comparables. Pero el éxito de una solucién
anticorrosiva no depende solo de los valores medidos,
sino de interpretarlos correctamente. Ahi es donde el
conocimiento humano sigue siendo imprescindible»,
concluye Winkler.

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

LINEA AUTOMATICA DE PRETRATAMIENTO DE PERFILES DE ALUMINIO
CON RECUPERACION INTEGRAL DE AGUAS DE PROCESO

Inprisa Autom ha puesto recientemente en marcha una
nueva linea automaética de pretratamiento de perfiles de
aluminio para un fabricante del sector, destinada a preparar
la superficie de las piezas antes de su posterior recubri-
miento, garantizando un anclaje homogéneo y estable.
La instalacion fue desarrollada integramente por Inprisa
Autom, e incluyo la fabricacion, montaje, automatizacion
y puesta en marcha de la linea. Estd pensada para trabajar
con perfiles de gran longitud -hasta 8 metros-, dispuestos
en cestones de acero con capacidad para 300 barras y
un peso de carga de hasta 400 kg, que se desplazan a
lo largo de la linea mediante un vagén transportador
sobre doble camino de rodadura, con velocidad de
traslacion y de elevacion reguladas por variador de
frecuencia.

El proceso se desarrolla mediante inmersion secuencial
en una baterfa de cubas de acero inoxidable AISI 316L
y 304, que incluye etapas de desengrase alcalino, ataque
4cido y conversién, combinadas con los lavados interme-
dios necesarios para garantizar la calidad del tratamiento.
Todo el movimiento de cargas estd gobernado por un
automata programable (PLC) con consola téctil, que
controla de forma centralizada los tiempos de inmersion
y la cadencia de produccion, con una capacidad orientativa
de 1,5 cestones por hora.

Uno de los aspectos mas destacables del proyecto es el
sistema de calefaccion de los bafios de proceso, resuelto
mediante una caldera eléctrica con circuito de recirculacion
y serpentines de intercambio en los bafos de desengrase
alcalino y ataque acido. La temperatura se regula de
forma automética mediante sondas PT100 y controladores
electronicos dedicados a cada bario, lo que permite man-
tener condiciones de proceso estables independiente-
mente de la carga térmica y del ritmo de produccion. El
secado final de los perfiles se realiza en un horno de
conveccion con recirculaciéon de aire caliente, de cons-
truccién modular y aislado con lana de roca.

La instalacion incorpora ademés una planta de recupera-
cion de agua desionizada que trabaja en circuito cerrado

sobre los enjuagues del proceso, con una capacidad de
8.000 litros/hora. El sistema, basado en un intercambio
idnico cativn-anion, controla continuamente la conducti-
vidad del agua tratada y activa de forma automatica la
regeneracion de las resinas cuando es necesario, sin
intervencion manual. Esta solucién permite reciclar el
agua de los lavados en lugar de verterla, reduciendo de
forma significativa tanto el consumo de agua de red como
el uso de reactivos.

La linea se encuentra actualmente en produccion, integrada
en la operativa habitual de la planta del cliente. El proyecto
es un buen ejemplo de cémo Inprisa combina en una
misma instalacion sus dos grandes éreas de especializacion
-automatizacion de procesos de tratamiento de superficies
y tratamiento de aguas asociado al proceso-, ofreciendo
una solucion llave en mano que resuelve tanto la calidad
del acabado como el impacto ambiental de la instalacion.

Datos de contacto:
Inprisa Autom
inprisa@inprisa.com
WWW.INprisa.com

il

(I
©
>
—
()

N-T}

I —
o
(=]
()

—_—
[=)

—



https://www.inprisa.com/
https://www.inprisa.com/
mailto:inprisa@inprisa.com

(<]
[q =]
(=)
—
(<)
~as
i -
(<)
[q=}
(o]

o —
o
—

Labencor

LOS MITOS DE LA CORROSION QUE LE CUESTAN CARO A LA INDUSTRIA

Creer que el acero inoxidable «<nunca se oxida» o que
una capa de pintura protege «para siempre» puede
parecer inofensivo.

En la prdctica, estas ideas estdn detrds de averias,
paradas no programadas y reparaciones que multi-
plican por diez el coste de haber actuado a tiempo.

b 7,

i &

La corrosién es uno de los fenémenos més subestimados
—y mas caros— de la industria: su impacto econdémico
global equivale a varios puntos del PIB mundial cada afio,
entre mantenimiento, sustitucién de equipos y pérdidas
de produccion. Buena parte de ese coste no nace de la
falta de tecnologfa, sino de supuestos incorrectos que se
repiten en plantas, obras e instalaciones.

Desde Labencor, laboratorio especializado en ensayos de
corrosion, repasamos algunos de los mitos més extendidos
y qué dice realmente la evidencia técnica.

1. «EL ACERO INOXIDABLE NO SE CORROE NUNCA»

e MITO
Es inoxidable, asi que da igual el ambiente en el que
se instale: no hay riesgo de corrosién.

e REALIDAD
El acero inoxidable puede sufrir corrosion por picadura,
en resquicios o bajo tension, especialmente en am-
bientes con cloruros (zonas costeras, piscinas, procesos
industriales). La resistencia depende de la aleacion,
el acabado superficial y las condiciones de servicio,
no es una propiedad absoluta.

o4

. «UNA CAPA DE PINTURA PROTEGE PARA SIEMPRE»

MITO
Con aplicar el recubrimiento una vez, la proteccién
queda asegurada durante toda la vida util del activo.

REALIDAD

La durabilidad de un recubrimiento depende de la
preparacion previa de la superficie, el espesor aplicado,
el sistema elegido y el mantenimiento posterior. Sin
inspecciones periddicas, un fallo puntual en el recu-
brimiento puede pasar desapercibido hasta que el
dafio ya es estructural.

. «SI NO SE VE OXIDO, NO HAY CORROSION»

MITO
La ausencia de manchas o oxido visible es sefial de
que el material estd en buen estado.

REALIDAD

Procesos como la corrosién bajo aislamiento (CUI),
la corrosién galvénica interna o el agrietamiento por
corrosion bajo tension (SCC) avanzan muchas veces
sin sefales externas, hasta provocar una fuga o un
fallo repentino. Solo la inspeccién y el ensayo espe-
cializado permiten detectarlos a tiempo.
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Escaneay contactanos

4. «UN ENSAYO DE CORROSION CERTIFICA EL MATERIAL
PARA TODA SU VIDA UTIL»

® MITO
Con un Unico ensayo inicial ya queda demostrado
que el material o el recubrimiento resistird durante
toda su vida en servicio.

® REALIDAD
Un ensayo certifica el comportamiento frente a unas
condiciones y un momento determinados. Cambios
en el entorno, el uso o el mantenimiento alteran esa
resistencia con el tiempo: los ensayos periddicos y la
trazabilidad de resultados son la base de una gestion
de activos responsable.

POR QUE DESMONTAR ESTOS MITOS ES TAN IMPORTANTE

Ninguno de estos mitos nace de la mala fe: son simplifi-
caciones cdmodas que ayudan a tomar decisiones répidas.
El problema aparece cuando esa simplificacion sustituye
al dato técnico en decisiones de disefio, mantenimiento
o inversién. Un criterio equivocado sobre corrosion no
solo encarece el mantenimiento: puede comprometer la
seguridad de las instalaciones, provocar paradas no plani-

ficadas y generar responsabilidades legales y medioam-
bientales. Contrastar estos supuestos con ensayos acre-
ditados, en lugar de con la experiencia o la intuicién, es
lo que permite anticipar el problema en vez de reaccionar
cuando el fallo ya se ha producido.

Sobre Labencor

Labencor es un laboratorio especializado en ensayos de
corrosion, con un amplio abanico de senvicios orientados
a satisfacer las necesidades de sus clientes de una manera
agil e integral. Su Acreditacion ENAC certifica que el labo-
ratorio opera conforme a los estandares técnicos recono-
cidos internacionalmente, aportando a cada informe la
objetividad que los mitos, por definicion, no pueden ofrecer.

Datos de contacto:
info@labencor.com / www.labencor.com

UN DATO QUE MARCA LA DIFERENCIA. Labencor
dispone de Acreditacion ENAC, que certifica que el
laboratorio opera conforme a los estandares técnicos

reconocidos internacionalmente (ISO/IEC 17025).
Un resultado acreditado es la tinica garantia objetiva.

Soluciones para el acabado de

piezas y tratamiento de superficies

INGENIERIA INTEGRAL DE PROCESOS | TECNOLOGIA | CONSUMIBLES

Descubre
nuestras soluciones

Granallado. Chorreado. Vibracion. Lavado y desengrase. Tratamientos de agua

.....

Tel. (+34) 93 864 84 89 | coniex@coniex.com | www.coniex.com/surface

Noficias fécnicas
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Chemplate

LA ELEGANCIA DEL NiQUEL SATINADO

La deposicion de niquel se utiliza actualmente en muchas
aplicaciones y por varios motivos. En primer lugar, el
niquel proporciona una apariencia decorativa debido a
su capacidad para cubrir imperfecciones en el metal base
(nivelacién). Los depésitos de niquel se pueden hacer
brillantes, y cuando se cubren con una fina capa de cromo
decorativo, mantendran su brillo inicial incluso en condi-
ciones severas. Cuando se aplican varias capas de niquel,
también se puede lograr una excelente proteccion contra
el proceso de corrosion. Esto requiere depositar dos o
mas tipos diferentes de niquel (niquel semi-brillante y
brillante en el caso de dos capas de niquel, y en ocasiones
también niquel de alto potencial y particulas en el caso
de més de dos capas de niquel).

Los depdsitos de niquel también ofrecen més resistencia
al desgaste que los metales més blandos como el cobre
o el zing, y, en consecuencia, pueden utilizarse recubri-
mientos precisos de niquel cuando se necesite mas resis-
tencia al desgaste. Debido a que el niquel metal es mag-
nético, a veces se puede depositar cuando se requiere
un depdsito con la capacidad de magnetizarse. Por Ultimo,
el niquel puede depositarse con poco o ningun estrés y
puede utilizarse entonces para electro formado o para

aplicaciones aeroespaciales, donde el estrés debe mante-
nerse al minimo.

El niquelado brillante o satinado, usado solo o con otros
depdsitos de niquel, se usa ampliamente en aplicaciones
para la industria del automovil, como ruedas, molduras
brillantes, escapes de camiones, parachoques y restaura-
ciones. También se utilizan una o més capas de niquel en
el sector de las motocicletas, bicicletas o herramientas
manuales.

En el hogar, el niquel brillante o satinado se aplica en
iluminacion, electrodomésticos, estanterias y estantes,
tuberfas, muebles vy sillas de ruedas. La mayoria de los
usos del niquel intentan lograr un buen aspecto decorativo,
y seglin su aplicacion también con una elevada resistencia
a la corrosién y al desgaste.

El niquel satinado, solo o debajo de una capa de cromo
brillante u oscuro, ofrece una amplia gama de apariencias
decorativas. En Chemplate Materials S.L. disponemos de
los productos quimicos para dos procesos de niquel sati-
nado, que describimos a continuacion con sus caracteristicas,
y las ventajas e inconvenientes de cada uno.

NIQUEL SATINADO

SUPRAMATT O VELOURS:
¢QUE PROCESO SE ADAPTA MEJOR A TU PRODUCCION?

Velours convencional

b e
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SUPRAMATT

» Brillo y estructura
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EL PROCESO VELOURS:

Este proceso trabaja con un equipo de frio. A través de
un sistema especial de intercambio, un tercio del bafio
se enfria cada hora, consiguiendo de esta forma una total
y permanente regeneracion de los coloides, (particulas
que proporcionan el grado de satinado). Esta regeneracion
constante de los coloides permite al proceso la posibilidad
de trabajar ininterrumpidamente 24 horas al dia durante
al menos dos semanas (sin necesidad de trasvase).

Ventajas:

® Es el Unico proceso con el que se puede obtener el
tipico aspecto satinado “sedoso suave”.

® Puede trabajar de forma continua, lo que se traduce
en una reduccion de costes en cuanto a trasvases,
filtraciones, mano de obra, paradas, etc.

® Menor coste en sales de niquel ya que el bafio trabaja
a 250 g/I de sulfato de niquel frente a los 400 - 450
g/l a los que trabaja el sistema de filtracién diaria (en
caliente).

e Menor consumo de aditivo porque éste solo se con-
sume cuando el bafio trabaja (por 10.000 Ah).

Inconvenientes:
® Coste inicial del equipo de frio e intercambiador.

® (oste energético alto, (gran consumo eléctrico).

EL PROCESO SUPRAMATT:

Este proceso es el més utilizado actualmente para conseguir
depdsitos de niquel satinado. Una vez afadido el aditivo
en el barfio, éste se va descomponiendo a medida que
pasa el tiempo (aunque el bafio no esté trabajando).
Pasadas 8 - 10 horas es necesario eliminar el aditivo del
bafio mediante filtracion y trasvase antes de poder volver
a trabajar con él.

Actualmente se han disefiado bombas de filtracion conti-
nua con carbon para alargar la vida de este tipo de ba-
nos.

El aditivo de este proceso, (Aditivo Supramatt 100), tiene
una altisima estabilidad debido a su especial formulacion,
esta estabilidad le proporciona numerosas ventajas.

Ventajas:

® Con un solo aditivo (en funcion de la concentracion

inicial) es posible conseguir los tonos de satinado mas
demandados por el mercado.

e Aditivo muy estable que permite trabajar con el bafio
hasta 12 horas sin filtracion.

® Produccion con calidad constante y sin incidencias
debido a que los coloides permanecen estables durante
mas tiempo.

e Ausencia de residuos en la cuba y auxiliares (natas,
sustancias orgdnicas, etc.).

Inconvenientes:

® Alto consumo en aditivo (diario al formar el bafio o
por reposicion en caso de equipos de filtracion continua
con carbén).

e Elbano trabaja con un alto contenido en niguel (400
- 450 g/l), aumentando el riesgo de cristalizacion de
las sales y elevando el coste de mantenimiento en
sales de niquel.

Datos de contacto:
Antonio Montoliu
a.montoliu@chemplate.com / www.chemplate.com

rf/b CH=MPLYT=

ESPECIALISTAS EN SOLUCIONES QUIMICAS
PARA TRATAMIENTOS DE SUPERFICIES

www.chemplate.com

Chemplate Materials, S.L.

C/Emporda, 23. PI. Can Bernades-Subira

E-08130. Santa Perpétua de Mogoda (Barcelona)

Tel: +34 93 574 43 00 + E-mail: chemplate@chemplate.com
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Ventura Orts

DISENAR PARA PRODUCIR, MANTENER Y CUMPLIR: VENTURA ORTS SA.

LA INSTALACION DE TRATAMIENTO DE SUPERFICIES
MAS ALLA DE SU PUESTA EN MARCHA

En una instalacién de tratamiento de superficies, gran
parte de la atencion durante la fase de proyecto suele
concentrarse en el proceso: dimensiones de las cubas,
tiempos de tratamiento, temperaturas, caudales de aspi-
racion, bombas, rectificadores, transportadores o capacidad
productiva.

Todo ello es fundamental. Sin embargo, después de
muchos afios disefiando, fabricando, montando y mante-
niendo este tipo de instalaciones, hay una conclusién
que se repite:

“UNA INSTALACION NO DEBERIA
DISENARSE UNICAMENTE PENSANDO
EN QUE FUNCIONE EL DiA DE
LA PUESTA EN MARCHA."

Debe disefiarse pensando en cémo va a funcionar cinco,
diez o quince afios después.

En Ventura Orts SA. intervenimos tanto en proyectos
nuevos como en ampliaciones, modificaciones y moder-
nizaciones de instalaciones existentes. Esta experiencia
permite detectar problemas que muchas veces no apa-
recen en el plano inicial, pero que condicionan de forma
importante la explotacion posterior de una linea.

Accesibilidad, mantenimiento, aspiracion, corrosion,
tratamiento de gases, automatizacion, seguridad o dispo-
nibilidad de repuestos deberian formar parte del proyecto
desde el principio.

EL MANTENIMIENTO EMPIEZA EN LA FASE DE DISENO

Una bomba, una vélvula, una sonda, un ventilador o una
boquilla de lavado terminardn necesitando mantenimiento.
Parece evidente, pero no siempre se tiene suficientemente
en cuenta durante el disefio.

En instalaciones con varios afios de funcionamiento
encontramos equipos correctamente dimensionados
desde el punto de vista hidraulico o mecanico, pero
situados en lugares donde una intervencién sencilla obliga
a desmontar tuberias, estructuras u otros equipos.

Un ejemplo habitual aparece en los sistemas de lavado
de gases. Sustituir juntas, revisar niveles, limpiar boquillas,
cambiar una electrovélvula o acceder al interior de un
scrubber son operaciones relativamente sencillas si se
han previsto accesos, tapas desmontables y espacio
suficiente. De lo contrario, una intervencion rutinaria
puede convertirse en una parada importante.

Durante el disefio conviene hacerse preguntas muy
bésicas:

® (Se puede desmontar esta bomba?
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Linea de tratamiento de superficies desarrollada por Ventura Orts SA.
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® (Puede acceder un operario a esta valvula?
e (Se pueden limpiar las boquillas del lavador?
e (Existe espacio para sustituir un motor?

e (Puede retirarse una sonda sin vaciar completamente
un depdsito?

e (Puede inspeccionarse visualmente una union?

Estas cuestiones tienen poca repercusién econémica
cuando se consideran durante el proyecto y mucha cuando
aparecen después de afos de funcionamiento.

ASPIRAR MAS NO SIGNIFICA NECESARIAMENTE ASPIRAR
MEJOR

La aspiracion es uno de los puntos més criticos de una
linea de tratamiento de superficies. Cuando existe un
problema de captacion, una reaccidon habitual es aumentar
el caudal del ventilador. Pero un mayor caudal no garantiza
necesariamente una mejor aspiracion.

La geometria de las captaciones, la distancia al punto de
emision, la velocidad de entrada, las pérdidas de carga,
el equilibrado de ramales, las tajaderas y el disefio de los
colectores condicionan enormemente el resultado.

Hemos encontrado instalaciones donde el problema no
estaba realmente en la capacidad del ventilador, sino en
la distribucion del aire dentro de la red.

Una ampliacién aparentemente sencilla también puede
alterar el funcionamiento de una instalacion existente.
Incorporar nuevas cubas o puntos de captacion a un
colector disefiado inicialmente para otro caudal modifica
velocidades, pérdidas de carga y el equilibrio general de
la red.

Antes de aumentar potencia, debe analizarse el conjunto.

Una buena aspiracidn debe retirar el contaminante
donde se genera utilizando el menor volumen de aire
razonablemente necesario. Esto mejora la captacion vy,
al mismo tiempo, reduce el consumo energético y las
necesidades posteriores de tratamiento del aire.

MEDIR PARA CONTROLAR EL PROCESO

El scrubber no deberia considerarse Unicamente un equipo
auxiliar. Es un proceso quimico cuyo funcionamiento
depende, entre otros factores, del caudal de aire, velocidad

de paso, contaminante, relleno, relacién liquido/gas, pH,
potencial redox, conductividad, concentracién de reactivos
y tiempo de contacto.

Un cambio en cualquiera de estas variables puede modificar
su rendimiento. No basta, por ejemplo, con comprobar
que las bombas estan funcionando.

La instrumentacién permite conocer mejor qué esta
ocurriendo realmente en el proceso. Sensores de nivel,
pH, conductividad, ORP, presién diferencial, caudal o
temperatura pueden aportar informacion util tanto a
produccion como a mantenimiento.

Un caso habitual es el control del agua de un lavador.
Visualmente puede resultar dificil determinar cuando debe
renovarse. La conductividad, junto con el pH y otras
variables del proceso, permite establecer criterios mas
objetivos.

Lo mismo sucede con un ventilador: conocer la frecuencia
del variador no significa conocer el caudal real de aire.
Cuando el proceso lo requiere, deben existir puntos de
medicién adecuados que permitan verificarlo.

El objetivo, por tanto, no deberfa ser acumular datos ni
instalar instrumentos simplemente porque pueden insta-
larse. El objetivo es convertir esos datos en informacion
util para controlar y mantener la instalacion.

AUTOMATIZACION SENCILLA Y COMPRENSIBLE

PLC, pantallas HMI, variadores de frecuencia y sistemas
de comunicacién permiten actualmente controlar précti-
camente cualquier elemento de una linea. Pero una buena
automatizacion debe seguir siendo comprensible.

El operario debe entender qué esta ocurriendo, manteni-
miento debe poder identificar una averia y produccion
debe disponer de informacién suficiente para comprobar
si el proceso funciona correctamente.

Esto adquiere especial importancia cuando intervienen
diferentes proveedores: ventiladores de uno, bombas de
otro, cuadro eléctrico de otro, instrumentacion indepen-
diente y finalmente un sistema de control que debe
coordinarlo todo.

Cuantos mas limites existen entre suministros, mayor es
la posibilidad de que aparezcan zonas grises de respon-
sabilidad.
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Por nuestra experiencia, siempre que sea posible, la
automatizacion deberia contemplarse conjuntamente
con el diseifio mecénico y el proceso.

El coste real no es tnicamente el precio de compra.
Dos soluciones con distinto precio inicial pueden tener
costes muy diferentes durante su vida util.

Consumo eléctrico de ventiladores y bombas, agua,
productos quimicos, repuestos, horas de mantenimiento,
paradas de produccion, vida util de los materiales y
disponibilidad del servicio técnico forman parte del coste
real de una instalacion.

Una bomba mal seleccionada puede necesitar trabajar
permanentemente estrangulada. Una mala accesibilidad
puede multiplicar el coste de cada intervencién de
mantenimiento.

Por eso, las decisiones técnicas deberfan considerar cada
vez mas el ciclo completo de vida de los equipos y
no Unicamente su precio inicial.

INGENIERIA, FABRICACION Y MANTENIMIENTO

El tratamiento de superficies trabaja con procesos exigen-
tes: productos quimicos agresivos, ambientes corrosivos,
temperaturas elevadas, emisiones, grandes caudales de
aire y equipos que, en muchos casos, funcionan durante
numerosas horas al dia.

Disefiar correctamente una instalacion requiere conocer
el proceso.

Pero disefiar una buena instalacién requiere ademas
pensar en las personas que tendran que producir
con ella, mantenerla y modificarla durante muchos
anos.

En Ventura Orts SA. entendemos la ingenierfa desde esa
perspectiva.

DISENO, FABRICACION,
AUTOMATIZACION, MONTAIJE,
PUESTA EN MARCHA
Y MANTENIMIENTO
NO SON ACTIVIDADES
INDEPENDIENTES.

FORMAN PARTE
DEL MISMO PROYECTO.

Ventura Orts SA.

Ingenieria y fabricacion de instalaciones para tratamiento
de superficies, aspiracion y tratamiento de gases y
automatizacion industrial.

Datos de contacto:
ventura@venturaorts.com / www.venturaorts.com

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

Instalacion de tratamiento de superficies desarrollada por Ventura Orts para PLD Space. Fuente: YouTube @PLDSPACE

NSO
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Bautermic

TUNELES AUTOMATICOS PARA LAVAR, DESENGRASAR, LIMPIAR Y TRATAR
SUPERFICIALMENTE Y EN CONTINUO TODO TIPO DE PIEZAS
INDUSTRIALES, CON LOS QUE ADEMAS SE PUEDEN REALIZAR OTROS

DIVERSOS TRATAMIENTOS

Van equipados con varios ciclos de trabajo con los que
se pueden combinar operaciones de:

Desengrase

Lavado

Pasivado

Fosfatado

Enjuague antioxidante
e Secado final.

Con el fin de conseguir unos tratamientos y una limpieza
eficaz para todo tipo de piezas industriales.

A todas las industrias que fabrican piezas y componentes
diversos para los sectores de: Automocidn, Aeronautica,
Metalurgia, Mecanica de precision, Artes gréficas,
Tecnologias médicas, Opticas, Electrénica, etc. Actual-
mente se les exigen unos acabados perfectamente limpios,
exentos de cualquier particula de suciedad como son:
Aceites, Virutas, Grasas, Oxidos, Pastas, etc...

Por ello, para elegir el mejor sistema de tratamiento
superficial para el tipo de piezas que Uds. fabrican, pueden
consultarlo directamente con BAUTERMIC, S.A, especialista

en este tipo de maquinas, el cual les facilitara gratuitamente
un completo estudio técnico-econémico adaptado a sus
necesidades.

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

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
TUNEL, ROTATIVAS, ] 1_
CUBAS, CABINAS,

TAMBORES.

.

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

q-F . | i

TUNELES

Tel: 933 711 558 - Fax: 933 711 408

BOU fermjic wwwbautermic.com
—

SA. = comercial@bautermic.com
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AIAS estrena una nueva web: mas visual,
mas util y mas conectada con el sector

NUEVA WEB
DE AIAS

Mis visual, mds Gtil y mds conectada

Sy
Moy

En AIAS seguimos evolucionando
para ofrecer a nuestras empresas
asociadas vy al conjunto de profesio-
nales del tratamiento de superficies
herramientas cada vez mas Utiles,
actuales y adaptadas a las nuevas
formas de acceder a la informacion.
Con este objetivo, hemos lanzado
nuestra nueva pagina web, una pla-
taforma completamente renovada
que refuerza nuestro compromiso
con la difusion del conocimiento, la
visibilidad de las empresas y la co-
nexion de todo el ecosistema de la
ingenierfa de superficies.

La nueva web de AIAS ha sido con-
cebida como un espacio mas mo-
derno, intuitivo y visual, donde cual-
quier usuario puede encontrar de
forma rapida la informacion que
busca. Su estructura ha sido reorga-
nizada para facilitar la navegacion y
ofrecer un acceso mas directo a los
servicios de la asociacién, la actuali-
dad sectorial, la formacién especiali-
zada, las jornadas técnicas, los webi-
nars y las publicaciones de referencia
para el sector.
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Uno de los elementos més destaca-
dos de esta renovacion es el nuevo
Buscador de Empresas, una herra-
mienta disefiada para poner en valor
la capacidad industrial y tecnoldgica
de nuestras empresas asociadas.
Gracias a este buscador, los usuarios
pueden localizar de forma sencilla
empresas especializadas segun su
actividad, tratamiento, ubicacion o
certificaciones, facilitando la genera-
cién de contactos, oportunidades
de negocio y colaboraciones técni-
cas. Actualmente, el directorio retine
mas de un centenar de empresas
pertenecientes a toda la cadena de
valor de los acabados y tratamientos
superficiales.

La web también refleja mejor el
posicionamiento actual de AIAS co-
mo entidad de referencia para la
industria de los tratamientos de
superficies. A través de sus diferentes
apartados, mostramos nuestra labor
en ambitos como la innovacion, la
sostenibilidad, la formacion, la repre-
sentacion sectorial y la participacion
en iniciativas y proyectos de ambito
nacional e internacional.

Ademés, se ha mejorado notable-
mente la experiencia de usuario en
dispositivos moviles, permitiendo
consultar noticias, eventos, cursos o
publicaciones desde cualquier lugar
y en cualquier momento. La platafor-
ma incorpora igualmente una pre-
sentacion mas dindmica de los con-
tenidos, con un disefio mas atractivo
y alineado con la imagen actual de
la asociacion.

La nueva web es mucho més que
una actualizacion estética. Se trata
de una herramienta estratégica al
servicio del sector, concebida para
aumentar la visibilidad de las empre-
sas, fomentar el intercambio de co-
nocimiento y acercar a profesionales,
clientes, proveedores y centros tec-
nolégicos a la realidad de una indus-
tria clave para la competitividad de
numerosos sectores productivos.

Con este lanzamiento, desde AIAS
reforzamos nuestra apuesta por la
transformacién digital y seguimos
trabajando para ofrecer a nuestras
empresas asociadas mas servicios,
maés visibilidad y més oportunidades
de conexion y crecimiento.

TE INVITAMOS
A DESCUBRIR
TODAS SUS

FUNCIONALIDADES
EN:

WW\W.aias.es



https://www.aias.es/es
https://www.aias.es/es

RESINSURF presentara en Advanced
Manufacturing Madrid sus avances en
tratamientos superficiales sostenibles

Los proximos 4 y 5 de noviembre de 2026, el proyecto europeo RESINSURF
celebrara su evento final en el marco de Advanced Manufacturing Madrid,
en IFEMA Madrid. La cita, coorganizada por AIAS y CIDETEC Surface Engi-
neering, reunird a empresas, centros tecnoldgicos, investigadores y usuarios
industriales para presentar los resultados obtenidos durante el proyecto y
analizar los retos de futuro de los tratamientos superficiales.

Enmarcado en el programa Interreg Sudoe, RESINSURF ha trabajado en la
busqueda de alternativas més seguras y sostenibles a los tratamientos basados
en cromo hexavalente, asi como en soluciones avanzadas de monitorizacion
orientadas a impulsar la digitalizacion y la competitividad del sector.

El programa arrancard el 4 de noviembre en el Tech Forum con la sesion
técnica organizada por AIAS bajo el lema «Superficies que cumplen hoy y
compiten mariana: tratamientos de superficie competitivos en un entorno
normativo exigente». Durante la jornada se analizaran los principales retos
y oportunidades que afronta el sector en dmbitos como la sostenibilidad, la
innovacion y la adaptacion a las nuevas exigencias regulatorias.

El programa contard con la participacion de empresas de referencia como
ABB Robotics, Gaches Chimie y Tecnocrom Industrial, e incluird la presen-
tacion de los resultados de los pilotos industriales desarrollados en Espafia
y Francia, junto a TITANIA y Chrome Dur Industriel, ademés de los avances
en monitorizacién impulsados por CIDETEC Surface Engineering. La jornada
concluird con una mesa redonda en la que, ademés, intervendran representantes
de la Universidad de Cadiz y de Chemplate Materials, sumando la vision
académica y tecnoldgica al debate sobre el futuro de los tratamientos
superficiales. Tras la sesidn, todos los asistentes estaran invitados a un
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cActel que favorecera el intercam-
bio de experiencias y el networking
entre profesionales del sector.

La segunda jornada, el 5 de noviem-
bre, se centrard en la presentacién
de demostradores y en el intercambio
de experiencias con los visitantes de
la feria. En el espacio Demo & Coffee
Networking Hub, ubicado en el stand
de AIAS/RESINSUREF, serd posible
conocer de primera mano las tecno-
logias desarrolladas en el proyecto,
conversar con los socios y colabora-
dores y explorar nuevas oportunidades
de colaboracién entre empresas y
otros agentes vinculados al ecosistema
de los tratamientos superficiales.

Con este evento final, RESINSURF
pondra en valor soluciones innova-
doras que contribuyen a acelerar la
transicion hacia procesos més soste-
nibles, eficientes y competitivos, re-
forzando el papel estratégico de los
tratamientos superficiales en sectores
industriales clave como la automo-
cion, la aerondutica, la energfa y la
fabricacion avanzada.

VEN A VISITARNOS!
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Evento final del proyecto RESINSURF

Innovacian en tratamientos de superficie para una industria mas
sostenible y competitiva
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ELECTROPULIDO

Expertos en el tratamiento
del acero inoxidable

ELECTROPULI JECAPADO - PASIVADO

CROMOZINC
GUEMAR

|

mds proteccion

mads valor tacsa.com

g o
ROSLER. g

ACABADO EN MASA .

"BV solutions
GRANALLADO "+
wwirosler.com
roslerres@rosler.com

935885585
Rubi (BCN)

PASIVADOS - DECAPADOS

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

www.aujor.com

om | +34

E J. CLAPE sa

Chorreado y
Granallado Industrial

www.jclape.es

SULGAL

SOLUCIONES GALVANICAS

PROVEEDORES DE SOLUCIONES GARANTIZADAS

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

§ nmieia

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

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

Surface Coating Installations-i _

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

estres
mesire

PINTURA INDUSTRIAL
Especialistas en recubrimientos

industriales y tratamientos avanzados
para superficies

+34 938 771 510

pinturesmestres@pinturesmestres.com

Ir
k

Polisol

Tapones y Capuchones

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

enmascaramiento. Jl:l/ 2

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

oo
7700

INDUSTRIAL POWER EGUIPMENT Sbﬁ @ .

RECTIFICADORES QUASAR

DE ALTA FRECUENCIA PARA
TODO TIPO DE TRATAMIENTOS
GALVANICOS

WWW.CISPOWEr.Com
www.finishmetal.com/crs

FINISH

www.flubetech.com

FABRICANTE DE GRANALLA DE ACERO
Y GRANALLA DE ACERO INOXIDABLE

Maxima productividad, minimo coste

Desgaste reducido

Reduccidn 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
&vﬁ No,

ECOSTILL.

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

The World Standard for Quality

T BOMBAS ESPECIALES
¢ TORR

Tel. 93 261 18 86

www.bombastorres.com
bet@bombastorres.com

gidetegr -

Smarter Surfaces that
make a difference

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

.\ FOTO; Chofreado intenicr de candict
L) ——

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

EGY nicia

Anodizado de Aluminio

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

SE_RviPlAst

Tu empresa .7

de proy c‘tqg '
de trata%IenLos
superficiales
humedos

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 plasticas IH o
para [os secrares de auromocidn, sanirario, cosmérica
| electrodomésticos.

Jaris-Coaring §.LU

[/ Banyeres, b

03420 Castalla [Alicante)
[+31) 96 556 1181

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 |

= 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.

ﬁmtmm.Tomas Miranda (CCO)
a 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
p!

ENGINEERING
SURFACE TREATMENT TECHNOLOGY

FABRICANTE DE LINEAS DE
TRATAMIENTO SUPERFICIAL

AUTOMATIZACION
REFORMAS Y MEJORA

www.surtech.es

Duralcrom® /5

n\\le"saﬂo

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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Productos quimicos § maquinaria para:

Traramienro de superficies /
Posprocesado de Fabricacin aditiva

Traramieno de aguas residuales industriales /
Vertido 0

www.hervel.com
hervel@hervel.com

.T"écni'ques de 'Acabat
Superficial

Desbarbats + Polits » Desgreixats -_M'ahipulats

931135819

www.tassl.cat

Tratamientos
superficiales

www.mugape.com | 94 317 48
Pol. Ind. Goitondo Kalea,

Para incluir

PUBLICIDAD

en este directorio
contactar con:
Angels Giralt

Tel. 93 745 79 69
aias@aias.es

N
vibrover

Tratamiento de/S#perficies de todo tipo I_'é

materjales pOgprocesoside Vibracion:
- QSIS U de acabagos
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