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COMPORTAMIENTO FRENTE
A LA CORROSION
DE CAPAS COMBINADAS DE
ZINC ELECTROLITICO Y ZINC LAMELAR

Verane Possi Levermann y Peter Hiilser
Atotech Group

Una capa de zinc electrolitico usada como promotor de
la adherencia para una capa adicional de zinc lamelar no
muestra ventajas en comparacién con una capa de zinc
lamelar puro. Las diferencias de potencial en la interfase
entre la capa de zinc electrolitico y la capa de zinc lamelar,
conducen a una formacién acelerada de 6xido blanco y
a la formacion de ampollas.

Cada vez méas empresas de acabado de superficies en
la industria de la galvanoplastia utilizan, ademas de una
linea electrolitica, una linea para la aplicacién de zinc la-
melar. Esto lleva a la idea de combinar ambos sistemas
para crear nuevas superficies con mayor proteccién contra
la corrosion.

Especialmente para el recubrimiento de productos en
masa, se conocen y se han establecido en la préctica mu-
chas combinaciones. Pero icudl es la influencia de la
combinacién de dos técnicas de revestimiento en lo que
respecta a las propiedades de corrosién y qué ventajas
se pueden obtener? La combinacion de capas de zinc o
aleaciones de zinc electroliticos con “Top coat” aplicados
en centrifugas de aplicacion de zinc lamelar, es lo tltimo
y esté descrito en la bibliografia /1, 5, 6/. Sin embargo,
la combinacion de capas base se utiliza raramente, en
alguna ocasidn se usa la capa de zinc electrolitico como
un fino promotor de la adherencia (2-4 um) e inhibidor
de la corrosion /4/ con una capa de zinc lamelar mas
gruesa encima.

Es especialmente importante la calidad y el disefio de la
centrifuga para el revestimiento de productos en masa,
donde es esencial un revestimiento liso y homogéneo.
Esto es especialmente cierto para las roscas de los tornillos.

A4

Fig 1: Tipica linea electrolitica a bombo para tratamientos
en masa.

Mientras que los recubrimientos electroliticos de productos
en masa en lineas de bombo (fig. 1) puede realizarse de
forma rentable, la aplicacion de las capas adicionales de
“Top coat” necesita, en algunas ocasiones, centrifugadoras
muy complejas. La razdn de estas centrifugas altamente
complejas es cumplir con la exigencia de una distribucion
homogénea del grosor de la capa, que no se puede con-
seguir con centrifugas simples. Estas centrifugas utilizan
un sistema basculante o planetario. Especialmente el sis-
tema planetario se puede utilizar para una mejor distribu-
cion del espesor de la capa. Por otro lado, los costes de
funcionamiento de estas centrifugas no permiten legitimar
su uso para cada aplicacion. Por lo tanto, la combinacion
de una fina capa base de zinc electrolitico con un recu-
brimiento de zinc lamelar puede suponer una mejora de
la rentabilidad del comportamiento frente a la corrosion,
al permitir obtener un espesor de capa homogéneo.

En este articulo se estudian los resultados de las combi-
naciones de zinc electrolitico con el recubrimiento de zinc
lamelar, centrandose en las propiedades de corrosion.
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Fig. 2: La adherencia de una capa de zinc electrolitico
sobre un revestimiento de zinc lamelar es bastante
baja. La creacion de hidrégeno durante el proceso de
revestimiento conduce a la avulsion del revestimiento
de zinc lamelar.

Fig. 3: Capa de zinc electrolitico pasivada con una
capa de zinc lamelar aplicada por spray encima. Entre
ambas capas es visible una gruesa capa de pasivacion
sin cobalto.

MALOS RESULTADOS DE LAS CAPAS COMBINADAS

Para analizar las ventajas de estas capas combinadas, se
desengrasaron paneles de acero (10x20 cm) y se recu-
brieron con varios sistemas, cuyos detalles pueden verse
en la tabla 1. Para comparar las capas combinadas, tam-
bién se recubrieron y analizaron revestimientos de zinc
alcalino electrodepositado (12 ym) mas una capa de pa-
sivado sin cobalto de capa gruesa y revestimientos de

zinc lamelar (12 pm). Para determinar las propiedades
de corrosién de estos diferentes recubrimientos, se rea-
lizaron ensayos de corrosién en niebla salina neutra (NS-
ST, segin DIN EN 9227). Ya, de entrada, se pudo ver f&-
cilmente que el recubrimiento de zinc lamelar de 12 pm,
con una proteccion contra la corrosion de 2688 h contra
el éxido blanco en toda la superficie y un ligero inicio de
oxido rojo en el corte transversal, muestra el mejor compor-
tamiento de todos.

Tabla 1: Resultados de corrosion de varias combinaciones de recubrimientos de zinc electrolitico y de zinc lamelar.

Zinc lamelar (4 ym) + Sin adherencia Sin adherencia
Zinc alcalino (8 pm)

Zinc alcalino (12 pm) + 312 /312 72
Pasivado sin Co capa gruesa

Zinc alcalino (4 pm) + 1512 /1728 24
Pasivado sin Co capa gruesa +

Zinc lamelar (8 ym)

Zinc alcalino (4 pm) + 1704 / 1704 24

Zinc lamelar (8 ym)

Zinc lamelar (12 pm) 2688 /2688 2688

Ensayo de corrosion: DIN EN ISO 9227 NSST

NJG



Este revestimiento combina una proteccion contra la
corrosion catodica con una fuerte capa de barrera /3/
y tiene, por tanto, unas propiedades de corrosion mucho
mejores en comparacion con un revestimiento de zinc
electrolitico pasivado de capa gruesa. El producto de
zinc lamelar utilizado fue especialmente disefiado para
resistir incluso a la formacion de éxido blanco. Una capa
de zinc electrolitico alcalino en combinacién con una
capa de pasivado sin Co de capa gruesa, muestra la me-
nor proteccion contra la corrosion (312 h a la oxidacion
roja), e incluso las 72 h de resistencia a la formacién
de &xido blanco son ampliamente superadas por el recu-
brimiento de zinc lamelar.

Fig. 4: Amodo de comparacion, se probaron las propiedades
de corrosion de una capa de zinc electrolitica mas una
capa de pasivado sin cobalto de capa gruesa.

Fig. 5: Seccion transversal de una capa de zinc lamelar. Las
escamas de metal y la resina entre ellas son claramente
visibles.

Mientras que las capas combinadas de zinc electrolitico
maés zinc lamelar sin pasivado mostraron un comporta-
miento de corrosién mucho mejor frente a la corrosion

roja en la zona del corte (aproximadamente 1700 h), la
proteccion frente a la corrosion blanca (en la placa gene-
ral) es mucho menor (24 h inicio corrosién blanca) que
la capa electro-cincada y pasivada. Este es un resultado
sorprendente porque las capas individuales son iguales.
Sin embargo, en la combinacion aparece una gran for-
macion de o6xido blanco de forma temprana. Ademds,
las capas combinadas muestran picaduras ya después
de 192 h en NSST (fig. 6).

En los cinco ejemplos se utilizo el mismo electrolito de
zinc, pasivado y producto de zinc lamelar.

Fig. 6: Formacion de ampollas tras 192 h de ensayo de
niebla salina (ISO 9227). Sistema de recubrimiento: Cincado
electrolitico (4 pm) + pasivacion de capa gruesa sin Co +
recubrimiento de zinc lamelar (8 pm).

{POR QUE SON PEORES LAS CAPAS COMBINADAS?

Sorprende especialmente la acusada disminucion de
resistencia a la oxidacién blanca de la capa combinada
en comparacion con el zinc electrolitico puro (mas
pasivado) y con la capa de zinc lamelar. {Como puede
ser?

La figura 7 muestra una seccién transversal de una capa
de zinc electrolitico y zinc lamelar. Se observa una dela-
minacién en la interfaz zinc electrolitico - zinc lamelar.
Esto sélo puede deberse por la formacion de oxido de
zinc en la capa de zinc electrolitico. Durante la prueba
de niebla salina neutra, la solucién salina se desplaza a
través de la capa de zinc lamelar causando una elevada
formacion de oxido blanco en la capa de zinc subyacente.
La resistencia relativamente alta a la oxidacién roja puede
explicarse por el mecanismo de corrosion de la capa de
zinc lamelar. Después de un periodo de tiempo, los po-
ros y las grietas de la capa de zinc lamelar, entre las es-
camas de zinc y la resina se cierran por el producto de
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Fig. 7: La seccion transversal muestra la interfaz
de una capa combinada de zinc electrolitico y
zinc lamelar. Se puede observar una delaminacion
en la interfase entre capas.
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Fig. 8: Vista superior de una capa combinada con
ampollas eliminadas. Recubrimiento: Zinc
electrolitico (4pm) + pasivacion sin Co +
recubrimiento zinc lamelar (8 ym).

la oxidacion, lo que provoca un fuerte efecto de barre-
ra. La capa de zinc lamelar de 8 pm sin envejecer permite,
con este ensayo, la penetraciéon de la solucién salina
hasta la capa de zinc electrolitico. Las capas de éxido re-
cién formadas en el zinc electrolitico conducen a una
delaminacion. Aunque se observa una alta resistencia a
la oxidacion roja (aproximadamente 1700 h a la oxidacién
roja), cualquier impacto mecénico, por ligero que fuese,
podria provocar una mayor descamacién en esta zona.

En principio, la formacién temprana de 6xido blanco en
el sistema de revestimiento de zinc electrolitico més zinc
lamelar puede deberse a un desplazamiento de potencial
positivo (véase la tabla 2) de la capa de zinc lamelar en-
vejecida. La diferencia de potencial en la interfase entre
las capas de zinc y zinc lamelar, conduce a una formacién
acelerada de 6xido blanco en la capa de zinc electrolitico
y a la formacion de ampollas.

N)B

El mismo resultado puede observarse en la capa de zinc
electrolitico sin pasivado. La influencia que proporciona
el pasivado sobre la cantidad de oxido blanco formado
en este sistema de recubrimiento es minima. Una inves-
tigacion mas detallada de la formacion de ampollas mu-
estra claramente una delaminacion en la interfaz entre
el zinc electrolitico y el zinc lamelar (véase la figura 8).
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Spectrum 1

1 4
Full Scale 2208 cts Cursor: 3.508 (10 cts) ke’
Spectrum 2
Zn
o
Fe
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[Full Scale 6624 cts Cursor: 3.975 (34 cts) ke'

Fig. 9: El espectro 1 (véase la Fig. 8) muestra una
capa tipica de zinc lamelar (pico de Al). El espectro
2 (ampolla eliminada) muestra una capa tipica
de zinc electrolitico.

Esto demuestra que la delaminacion se produce en la
interfaz entre el zinc electrolitico y el zinc lamelar.

Tabla 2: Potencial de corrosién libre /1,3/ OCP / VSHE;
1 h en solucién de NaCl al 5% aireada

Capa OCP / VsHE
Hierro -0,43
Zinc electrolitico -0,79
Zinc lamelar -0,78
Zinc lamelar envejecido* -0,74

*24 h en NSST segun DIN EN SO 9227
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CONCLUSION

El ensayo de niebla salina neutra muestra claramente
la debilidad de una capa combinada de zinc electrolitico
y zinc lamelar. Por otro lado, la prueba clasica de niebla
salina es una prueba muy dura para las capas de zinc,
donde incluso las muy robustas capas de Zinc galvani-
zadas en caliente fallan. Desde este punto de vista, el
revestimiento podria ser aceptable en una prueba al
aire libre. Esta podria ser una de las razones por las
que dichas capas combinadas no destacaron.

Elementos de PCB, obleas, Hidraulica
fijacion electrénica

Sin embargo, en general los ensayos muestran clara-
mente que una fina capa de zinc electrolitico sin pasi-
vado, usado como promotor de la adherencia o capa Acoplamientos Componientes de Herramientas de
base, seguida de un recubrimiento de zinc lamelar, no mecénicos automocién similares corte
muestra ventajas en comparacién con un recubrimiento

de zinc lamelar puro. Por el contrario, las diferencias ) MODELOS DISPONIBLES
de potencial en la interfaz entre el zinc y el zinc lamelar,

conducen a una formacion acelerada de 6xido blanco
y a la generacion de ampollas.

Serie G Serie B

La capa base de zinc electrolitico sélo presenta una
ventaja: Hasta que se consigue el recubrimiento final
de escamas de zing, las piezas estdn mucho mejor
protegidas contra la oxidacién roja temprana, en com-
paracién con un fosfato puro. Sin embargo, las desven-
tajas son mucho mayores, lo que lleva a la conclusion Instramento compacto; Grandes prestaciones
de que esta capa combinada no es recomendable. pecidhataca e e it
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PROTECCIGN MEDIOAMBIENTALMENTE
SOSTENIBLE
FRENTE A LA CORROSION
EN PIEZAS DE ALUMINIO

Rosalina Pérez, M. Belén Garcia, Amaia Querejeta. Cidetec Surface Engineering
Andreu Ruiz. Chemplate Materials, S.L.

Hoy en dia, la mayoria de las piezas aeronduticas fabricadas
con aleaciones de aluminio estan protegidas contra la
corrosién mediante anodizado superficial y pintura multi-
capa. El tratamiento aun predominante se realiza con
compuestos basados en cromo. Sin embargo, las sustan-
cias que contienen &cido cromico o Cr (V1) se ven afecta-
das por la normativa REACH y sus, cada vez més fuertes,
restricciones de uso.

La regulacion y la Comision Europea establecerén cada
vez méas impedimentos para el uso del &cido crémico.
Hasta la fecha, no existe un tratamiento totalmente efi-
ciente como protector libre de Cr (VI) para las aleaciones
de aluminio que aporte las mismas propiedades que los
recubrimientos en base a cromo hexavalente, por lo que
es necesario auin desarrollar procesos robustos que repre-
senten una alternativa real y por tanto medioambiental-
mente sostenible a largo plazo.

Por lo que, dada la necesidad de desarrollar nuevos pro-
cesos libres de Cr, en 2018 el proyecto europeo ECO-

PROTECT, coliderado con empresas especializadas en el
sector aerondutico como FINITEC ELECTROLISIS (ES),
CHEMPLATE MATERIALS (ES), RESCOLL (FR) y STILZ-
CHIMIE (FR) y en colaboracion con los centros tecnoldgicos:
CIDETEC SURFACE ENGINEERING (ES) y CTME (ES), fue
cofinanciado por Eureka Eurostars y CDTI Interempre-
sas (11890).

El proyecto ha tenido como objetivo principal el de-
sarrollar y validar tratamientos superficiales libres de
Cr (VI) que cumplan con la normativa REACH para la
proteccion de piezas de aluminio aeroespaciales, que
a su vez puedan reemplazar los tratamientos de pintura
y anodizado basados en cromo hexavalente que se utilizan
actualmente. Tradicionalmente, el aluminio de la industria
aeroespacial se ha tratado mediante los siguientes pasos:
(a) anodizado de Cr (VI) + imprimacion de Cr (VI) + Top
coat, o bien (b) recubrimiento de conversién de Cr (V1)
+ imprimacion de Cr (V1) + Top coat, en funcion del tipo
de pieza a tratar. En la Figura 1 se muestran los sistemas
actuales de proteccion vy el sistema ECO-PROTECT, es

Sistemas actuales de proteccion

Top Coat
Primer CrV!

Top Coat
Primer CrV'

Cr¥' ou Cr'" Conversion

Figura 1. Estrategia del proyecto para la sustitucion de los sistemas actuales y evitar el uso del Cromo (VI).

Sistema ECO-PROTECT

Top Coat

E-coat or Primer

/o




decir, procesos alternativos libres de Cr (VI) divididos
de la siguiente manera: (a) recubrimiento anaforético
orgénico y (b) la imprimacién en aerosol ecoldgica. La
primera alternativa sustituye al anodizado tradicional de
Cr (VI) y no necesita la aplicacién de imprimacién, ya
que acttia como tal. La segunda se puede aplicar direc-
tamente sobre la superficie del aluminio, sin necesidad
de un tratamiento agresivo para la adherencia de la pin-
tura. Ambos procesos son complementarios porque se
pueden utilizar en diferentes aplicaciones, como se des-
cribe a continuacion:

® Recubrimiento anaforético (e-coat) para piezas de
geometria compleja, como carcasas, accesorios e
inserciones (componentes del sistema y del motor
aerondutico).

e Imprimacién en aerosol (primer) para componentes
de grandes superficies, como paneles en aeroestruc-
turas.

Por otro lado, en ambos casos, el estudio de un pretra-
tamiento especifico de la superficie es un paso crucial
para la preparacién de aleaciones de aluminio ae-

ronautico (como referencias Al 2024 y Al 7075), ya
que es necesario eliminar selectivamente los clusteres
intermetdlicos (Zn, Ni, Cu, Si) en superficie provenientes
de la materia prima de las aleaciones. De esta manera
se procede a limpiar y decapar la superficie (Figura 2)
para aumentar la resistencia a la corrosion y mejorar la
adherencia entre el recubrimiento (e-coat o primer segin
los casos) y el aluminio.

La parte nacional del proyecto se ha centrado en el
desarrollo del pretratamiento y del recubrimiento
anaforético para la mejora de las propiedades super-
ficiales, principalmente resistencia a la corrosion, de
las piezas tratadas con los recubrimientos sostenibles.

CHEMPLATE MATERIALS ha realizado un estudio exhaus-
tivo sobre pretratamientos convencionales (e]. nitrico,
sulfonitrico, sulfonitrico-férrico, fluorhidrico, entre otros),
siendo las principales variables de estudio composicién
quimica, concentracién, temperatura y tiempo de inmer-
sién. Como resultado de este estudio CHEMPLATE
MATERIALS ha desarrollado una formulacion llamada
ALU ETCH-ECO para el pretratamiento de aleaciones de
aluminio aerondutico (Figura 3). Este producto hace la

-
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Identificacion de intermetilicos superficiales

IMAGENES MICROSCOPIA ELECTRONICA

Figura 2. Imagenes de microscopia electronica tomadas durante la inspeccién de muestras Al 2024 antes
(izq) y después (dcha) del pretratamiento.

Figura 3. Imagenes de los paneles de referencia Al 2024 durante la aplicacién por inmersion en la planta piloto
de CHEMPLATE.
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funcion de decapante acido con capacidad oxidante para
piezas metdlicas, eliminando selectivamente las impurezas
intermetdlicas (Figura 4) ademads de la capa de dxido de
aluminio que se forman en la superficie. Como conse-
cuencia se evitan potenciales puntos de inicio de la
corrosién y se mejora la adherencia a las capas de pro-
teccion que se afadan mediante procesos posteriores
como la anaforesis y el esprayado e incluso las capas de
conversion.

ALU-ETCH

Pretrat-1 +
ALU-ETCH

Figura 4. Eliminacion selectiva de impurezas intermetalicas
a través de diferentes pretratamientos.

Por otro lado, el proceso anaforético (e-coat) especifico
para la proteccion exterior de piezas de aluminio con
geometria compleja también ha sido optimizado du-
rante el proyecto. La anaforesis es un proceso mediante
el cual se depositan particulas cargadas eléctricamente
de una suspensién de agua para recubrir una parte con-
ductora. El proceso de recubrimiento electrolitico esta
regulado por el voltaje aplicado a una formulacion acuosa
que contiene una resina polimérica o aglutinantes, pig-
mentos y disolventes. El proceso anaforético implica el
uso de particulas de pintura cargadas negativamente que
se depositan sobre sustratos metélicos limpios con carga
positiva, y el aspecto resultante es una pintura electro-
forética adherida a sustratos de aluminio.

El objetivo principal de esta linea de trabajo ha sido
combinar el pretratamiento desarrollado por CHEM-
PLATE MATERIALS con la aplicacion de un recubri-
miento anaforético en piezas de exterior (geometrias
complejas) de las aeronaves, mediante un tratamiento
compatible con la normativa REACH, en concreto un
sistema acuoso, coloidal y libre de Cr (VI).

N2

El desarrollo del proyecto ECO-PROTECT ha incluido la
escalabilidad de los procesos desarrollados, tanto del
pretratamiento como del sistema anaforético. En el caso
de la anaforesis ha sido necesario el disefio de cubas
especificas y un sistema de ultrafiltracién para la recircu-
lacion y purificacién de los componentes de la formulacién,
necesarios para un buen mantenimiento del sistema
(Figura 5).

Linea anaforesis

Cuba anaforesis

Sistema ultrafiltracion
> o ‘!rv-; =1

Figura 5. Iméagenes del sistema de tratamiento
completo donde se observa la complejidad en el
montaje y uso durante el escalado del proceso.

Dentro de esta etapa se han incluido una serie de estudios
que han conllevado el uso de técnicas avanzadas de ca-
racterizacion superficial como la rugosidad, espesor de
capa a través de corrientes de Foucault y verificacion de
espesor en zonas de dificil acceso por SEM/EDX en sec-
cion, sobre los materiales resultantes de los tratamientos.

Con los estudios realizados se han definido las etapas y
condiciones para la aplicacién del pretratamiento y recu-
brimiento anaforético) para la obtencién tanto de los
paneles de validacion como de los prototipos de geometria
compleja empleados en el sector aerondutico. Se han
realizado ensayos de validacién aceptados por el sector
como por ejemplo resistencia a la corrosion en niebla
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Figura 6. Iméagenes de los prototipos de piezas reales con el tratamiento superficial (e-coat) acabado.

salina, corrosion filiforme, resistencia al rayado, ensayos pruebas de validacion se han recubierto satisfactoriamente
de fatiga, entre otros, para comprobar que se alcanzan los prototipos seleccionados (Figura 6) en el proyecto
los mismos pardmetros finales que con los recubrimientos por parte de FINITEC ELECTROLISIS.

convencionales basado en cromo.

Datos de contacto:

CHEMPLATE MATERIALS

Andreu Ruiz / a.ruiz@chemplate.com
CIDETEC SURFACE ENGINEERING
Rosalina Pérez / rperez@cidetec.es

El recubrimiento o laca anaforética con el decapado pre-
vio dcido CHEMPLATE ALU ETCH-ECO ha superado todos
los test de validacién menos el estudio filiforme, aunque
es necesaria una puesta punto de la superficie para al-
canzar las 3000 h como otros pretratamientos. Tras las
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INNOVACION EN EL ELECTROPULIDO
EN SECO (IV): MEJORA DEL
ELECTROPULIDO DE LATONES
MEDIANTE PROCESO DryLyte®

Laura Abellan (Test Lab Technician)
Paul Berenguer (Test Lab Researcher)
David Gutiérrez, PhD (Test Lab Manager)

INTRODUCCION

Las aleaciones de latén se fabrican con una combinacion
de cobre y zinc. Al variar la proporcion de estos dos metal-
es, el laton se puede endurecer o ablandar. Se pueden
utilizar otros metales, como aluminio, plomo, estafio o
arsénico, como elementos de aleacién para mejorar la
maquinabilidad, la resistencia a la corrosién y las propie-
dades mecanicas, entre otras variables.

El contenido de zinc cambia el color del latén, tal y como
se muestra en la figura 1:

Cu Zn Color
30-32% 70 - 68 % Blanco
32 -86 % 68-14 % Amarillo

Figura 1. Color del latén en funcion de la composicién
quimica

Los dos tipos de latones mdas comunes son los latones
a y los latones o + B:

e Los latones o, conocidos como 70/30 (de acuerdo al
diagrama de fases Cu-Zn, figura 2), son ductiles y tam-
bién se les denomina Cartrige brass.

e Los latones a + B, llamados 60/40, son més resistentes
y reciben el nombre de Muntz metal.

G

s £+ |

Figura 2. Diagrama de fases Cu-Zn.

ELECTROPULIDO DE LATONES MEDIANTE EL PRO-
CESO Drylyte®

El electropulido convencional se realiza normalmente en
medios 4cidos concentrados segun el tipo de metal, co-
mo el acido fosfdrico, el &cido sulfirico y sus mezclas.
A veces, se utiliza metanol como disolvente en lugar de
agua. Otros promotores de la capa de difusion, como la
glicerina o el &cido acético, también pueden afadirse al
electrolito.

Los latones o empezaron a electropulirse mediante
soluciones de acido fosfdrico a diferentes concentraciones,
las cuales han ido incorporando otros aditivos, como
tensioactivos (dodecil sulfato de sodio, cetil piridinio...).
Igualmente, se han ido incorporando otros cidos orgénicos
y aldehidos [1].

Los latones o + B son més dificiles de electropulir debido
a la descincificacion, es decir, una mayor disolucion del
zinc durante el electropulido. En este caso, el potencial



de trabajo debe elegirse con mas cuidado para que am-
bas fases se disuelvan de la misma manera (figura 3).

Figura 3. Descincificacion de un laton.

La prolongacién de los tiempos de electropulido pueden
provocar un grabado local (etching), efecto que, ademés
de ser estéticamente no deseable, incrementa los valores
de rugosidad.

Mediante el proceso Drylyte®, se consigue un mayor
control de la descincificacion, asi como del etching. Este
proceso consiste en la utilizacion de un electrolito seco,
formado por un conjunto de particulas de electrolito
solido con capacidad de conducir la electricidad y de
eliminar los ¢xidos producidos durante el proceso de
electropulido (figura 4).

Before

After

Figura 4. Electrolito solido proceso DryLyte®.

La conductividad del medio se consigue mediante la
incorporacion de un acido y un control de la humedad
del medio, tanto con la adicion de agua desmineralizada
como compuestos que impiden la oxidacion de las piezas.
Ademas, el proceso trabaja mediante corrientes pulsantes
(figura 5), lo que permite un mejor control del proceso
de oxidacion de las piezas y evita tanto lo descincificacion
como 6xidos en la superficie.

VJL t(+)

tp (+) tp(-)

v t (_)

Figura 5. Esquema de los pulsos de corriente en proceso
DryLyte®.

CASO PRACTICO DE PULIDO CON UNA ALEACION
60/40

Para este estudio, se ha utilizado un latén o + B con la
siguiente composicion:

Cu Zn Color
59,5 - 0,5-1,5 rem
63,5

A continuacién, se muestran los resultados obtenidos del
electropulido del laton mediante la tecnologia DryLyte:

1417.26

113403

85052

567.01

8351 —

um’ 0,00 ! 27.27 I4749‘ 71180 I 949.07 I 1186.34 I 142133

Figura 6. Imagen de Interferometria (x50) de la superficie
antes del pulido con DLyte.

142057 —

113668

85251

8407 —

0,00 237.87 I 475.73 ! 713.60 I 951.46 1189.33 1426.92

Figura 7. Imagen de Interferometria (x50) de la superficie
después del pulido DLyte+H.
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ISO 25178 / Height
Sa 1.1545 pm Sq 1.5475 pm
Sku 5.1056 Ssk -0.7454
Smean 0.0056 pym Sv 10.995 pm
Sp 13.255 pm Sz 24.250 pm
Figura 8. Andlisis de la rugosidad antes del
electropulido.

142057

3668

85251

SETN O T
ISO 25178 / Height

Sa 0.1204 pm Sq 0.1566 ym
Sku 6.4468 Ssk -0.6038

Smean -0.0056 ym Sv 1.9803 pm
Sp 0.6371 pm Sz 26174 um

Figura 9. Andlisis de la rugosidad después del
electropulido con DLyte.

En resumen, el proceso DryLyte® ofrece una gran unifor-
midad de la superficie, sin ataque de la superficie (etching),
con una excelente reduccién de la rugosidad. También
proporciona brillo y evita que aparezcan oxidaciones en
la superficie y la descincificacién.

1] C. Rotty, A. Mandroyan, M.-L. Doche, J.H. Hihn. Electropolishing of CuZn brasses and 316L stainless steels: Influence of
alloy composition or preparation process (ALM vs. standard method). Surface & Coatings Technology 307 (2016) 125-135.

Datos de contacto:

GPAINNOVA / Barcelona

Jaume Miras. Tel: (+34) 931 256 536
www.gpainnova.com / www.dlyte.es
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AUTORIZACION PARCIAL

DE TRIOXIDO DE CROMO

CROMADO ELECTROLITICO FUNCIONAL Y OTROS TRATAMIENTOS DE

SUPERFICIE

REACH OBLIGA A LAS
EMPRESAS A NOTIFICAR
PARA CONTINUAR CON LOS
PROCESOS DE CROMADO

AUTORIZACION A LA INDUSTRIA EUROPEA DEL CRO-
MADO

Con fecha 18 de diciembre de 2020 se promulgé la Deci-
sion de Ejecucion de la Comision Europea de concesion
de una autorizacion parcial para utilizar triéxido de cromo,
en virtud del Reglamento (CE) N° 1907/2006 sobre la
Regulacion, la Autorizacion y la Restriccion de Sustancias
y Preparados Quimicos (REACH).

Estd Decision autorizé a los fabricantes e importadores
(Chemservice GmbH vy otros), y también a sus usuarios
intermedios, de manera condicionada, a la posibilidad de
utilizar trioxido de cromo (y también &cido cromico). Los
motivos que sustentaban esta Decisidn eran basicamente
la ausencia de alternativas técnicamente factibles y, que
proporcionaran el mismo rendimiento técnico que la sus-
tancia que se estd utilizando. También soportaron la Deci-

NS

sién, de manera suplementaria, las condiciones particulares
del sector, incluida una funcion especifica de la sustancia
para este uso y los resultados de los productos en nuestra
sociedad, asi como los efectos en la salud de los trabaja-
dores y en el medio ambiente, de su uso o prohibicion
de uso.

De esta manera, durante los afos 2021 — 2023 las em-
presas que realizan cromado funcional deben notificar a
la Agencia Europea de las Sustancias Quimicas (ECHA),
en virtud de la Decisién previamente mencionada, sobre
el uso de la sustancia, cantidades, nimero de trabajadores
expuestos y niveles de exposicién de los trabajadores, y
cudles son sus emisiones al medio ambiente. A través de
esta notificacién a la ECHA, las empresas de cromado
obtendrian la autorizacion de uso del triéxido de cromo
hasta 2024, siempre que los datos justifiquen que los
procesos operativos estan controlados.



QUIENES TIENEN AUTORIZACION EN LA UE

EXPERIENCIA DE RAMBOLL

Hasta junio de 2021 la ECHA habia recibido més de 1000
notificaciones de empresas cromadoras en toda la Union
Europea (UE), notificando el uso del triéxido de cromo.
Estos hechos confirman que se sigue utilizando ampliamente
el trioxido de cromo en cromado funcional y otros trata-
mientos de superficies, siendo el consumo estimado en
la UE de 7000 tn/afio.

La ventaja del proceso de notificacidn es, ademas de la
consiguiente autorizacion, el desarrollo de unas condiciones
de uso seguro de la sustancia que permite a las empresas
continuar sus procesos industriales y dar servicio a todos
los sectores que se benefician de los productos/articulos
cromados.

Una vez realizadas estas notificaciones son las autoridades
competentes las que deben llevar a cabo los procesos de
inspeccion, y sancién, en caso necesario (Ley 8/2010,
BOE nim. 29 de 01/04/2010).

De acuerdo con Peter van der Zandt, Director de Gestién
de Riesgos de la ECHA, “este es un paso importante para
reducir, ain mas, la exposicién de los trabajadores al trioxido
de cromo en toda Europa. Estas notificaciones de uso ayu-
dardn a las autoridades europeas a llevar a cabo una apli-
cacion conjunta del cromado funcional y el tratamiento de
superficies”.

Datos de contacto: Dra. Rosa Cirera / rcirera@ramboll.com / Autora: Dra. Ana |. Sdnchez / asanchez@ramboll.com

Ramboll es una empresa creada en 1945, que actualmente
ofrece a sus clientes tanto servicios especializados como
soluciones integrales en Edificacién, Transporte, Medio
Ambiente y Salud, Energia, Agua y Consultoria de Gestion.
En el apartado de Medioambiente y Salud, Ramboll es
especialista en el asesoramiento a las empresas sobre
cudles son sus derechos y obligaciones conforme a la
normativa europea sobre la gestion de sustancias quimicas,
Reglamento REACH, y los procesos relacionados de noti-
ficacion de uso y AfA a la ECHA.

Ramboll ha presentado solicitudes que abarcan mas de
100 usos de las distintas sustancias incorporadas al Anexo
XV del Reglamento REACH, y tiene una extensa experiencia
en la comunicacion con la ECHA en todas las fases del
proceso de autorizacion.

El equipo de Ramboll Iberia en Ciencias de la Salud puede
dar soporte a las empresas del sector del cromado elec-
trolitico funcional, y en cualquier otro tipo de tratamientos
de superficie, en su comunicacién con la Agencia Europea
de las Sustancias Quimicas (ECHA), y en la consecucién
de las autorizaciones de uso, tanto antes de 2024 como
en la consiguiente solicitud de una Aplicacion para la Auto-
rizacion (AfA) para continuar con el uso de la sustancia
después de 2024, cumpliendo todos los requerimientos
especificados en la normativa europea.
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PROYECTO virez ¢

ACID

W

DISENO DE LA PLANTA INTEGRADO

REALIZADO

LA VALORIZACION DE FeCl,

El proyecto LIFE-2-ACID progresa con una nueva inte-
gracion mejorada las tecnologias de extraccion con
solventes mediante membranas (MBSX) y electrowin-
ning (EW) para la recuperacion selectiva de zinc pro-
cedente de 4cidos de decapado de la industria del
galvanizado. La nueva instalacion mejorada incorpora
los ultimos avances del proyecto en la optimizacion
del proceso y encara las Ultimas pruebas de validacion
previas a su version comercial final.

El Proyecto LIFE-2-ACID (LIFE16 ENV/ES/000242) cuenta con la contribucién del programa LIFE de
la Union Europea. Esta publicacién muestra la opinion de los autores, la Agencia no es responsable de

la informacién presentada.

O RPRIA

UNIVERSITAT
POLITECNICA
DE VALENCIA

k20

EAIDIMME®

INSTITUTO TECNOLOGICO ASOCIAGION

Dosificacién de FeCl, del
proyecto LIFE-2-acid

0 5 10 15 2 25 30
Dias

Asi mismo, la empresa MARE, socia del proyecto LIFE-2-
ACID, ha finalizado con éxito en una EDAR de Cantabria,
una serie de ensayos que demuestran la validez del FeCl,
obtenido como subproducto de la extraccién selectiva
con membranas, como agente de control de olores en
la produccion de biogas. Los resultados obtenidos mos-
traron que el FeC, obtenido en el proceso desarrollado
en LIFE-2-ACID, contribuyd satisfactoriamente al control
de los niveles de sulfuro de hidrégeno (H,S) presentes
en el biogds, justificando su empleo en sustitucion del
producto comercial y promoviendo con ello la economia
circular en los sectores involucrados.

alas

DE INDUSTRIAS
DE ACABADOS
DE SUPERFICIES

GALESA
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SUSANA, RAQUEL Y MONICA VELASCO

Segunda generacion al cargo de Hervel

Hablamos con Susana Velasco, CEO de Hervel, una empresa familiar vasca con mas de 50 afios
de historia especializada en procesos de tratamiento de superficies y aguas residuales industriales.

Durante nuestra conversaciéon descubro a una mujer directa, sencilla, amable que junto con sus
hermanas Monica y Raquel estan llevando las riendas de Hervel desde hace ya 15 aiios.

Tres hermanas trabajando juntas. ..
(Preparasteis vuestra carrera profe-
sional pensando en seguir los pasos
de vuestro padre?

Pues si nos preparamos pero no
pensando en Hervel, cada una es-
tudio lo que le gustaba, lo que quisi-
mos. De hecho, nuestro padre siem-
pre nos aconsejé estudiar unas
oposiciones ...

Sin ser conscientes de ello, las tres
enfocamos nuestros estudios en la

linea empresarial de Hervel y Mo-
nica y yo comenzamos a trabajar
enseguida con nuestro padre, en
la empresa familiar.

Raquel vivio otras experiencias antes
de incorporarse a Hervel.

Tanto Raquel como yo estudiamos
Quimicas y hemos complementado
nuestra formacién con MBA y dife-
rentes cursos de medioambiente,
calidad y prevencién. Mdnica se

especializo en la parte de la gestién
administrativa.

Un buen equipo, entre las tres
pueden gestionar la empresa...
Médnica se ocupa de la parte de las
finanzas, Raquel es la responsable
de calidad y prevencion y yo soy la
responsable de la gestion comercial
y gerencia. Pero las tres solas no
podriamos hacerlo todo, contamos
con un buen equipo de personas
muy involucradas en la empresa.

* 4
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Pues no esta nada mal, y todo
esto sin estar dirigidas por vuestro
padre...

Bueno... en realidad creo que si lo
estdbamos, aunque no de una for-
ma premeditada, nuestro padre nos
involucraba en la empresa porque
sentia pasion por su trabajo. Lo hacia
de forma natural.

Era perfectamente normal, por ejem-
plo, que cuando ibamos a una boda
0 a un lugar elegante a comer, nos
mostrase los cubiertos y nos dijese,
“este es un cliente de Hervel” o que
cuando llegaba a casa después de
trabajar por la noche nos mostrase
dos acabados distintos y nos pre-
guntase: “’Cudl brilla mds?”.

Trabajar en familia no es facil...
Tiene su parte dificil, es verdad, pero
el tener cada una de nosotras bien
definido nuestro lugar dentro de la
empresa hace que nuestra relacién
profesional sea facil. Yo creo que el
hecho de respetar nuestro espacio
es lo que nos mantiene unidas, otro
factor importante es la distancia,
Ménica y Raquel estdn en la dele-
gacién de Zaragoza y yo en Ermua.

{El hecho de ser mujer es un han-
dicap en su sector?

Con el paso de los afos he podido
ver una evolucién total. Cuando
empecé a trabajar en Hervel la ma-

NUESTRO PADRE

NOS INVOLUCRABA
EN LA EMPRESA
PORQUE SENTIA

PASION POR

SU TRABAJO.

LO HACIA DE
FORMA NATURAL

yoria de personas con las que me
relacionaba eran sefiores mayores
que me trataban casi como a una
hija. No estaban acostumbrados a
ver una joven por alli y aprendimos
juntos a relacionamos. Era un sector
muy masculinizado.

CUANDO EMPECE A TRABAJAR EN HERVEL

LA MAYORIA DE PERSONAS CON LAS QUE

ME RELACIONABA ERAN SENORES MAYORES

QUE ME TRATABAN CASI COMO A UNA HIJA

k22

Desde esa foto a la foto de ahora,
todo ha cambiado mucho. Creo
que maés del cincuenta por ciento
de mujeres estén ocupando puestos
de responsabilidad, quiza no de alta
direccion, pero si de responsables
de calidad, responsables de produc-
to; en planta también hay muchi-
simas mujeres. Si miras mi agenda
telefonica también ha cambiado;
hace tiempo solo tenfa nombres
de hombres en mi movil y ahora
tengo muchisimos contactos de
mujeres con las que me relaciono
y con las que tengo que lidiar por
temas laborales.

{50 afios de historia como empre-
sa no os da un poco de vértigo?
Pues mira si, justamente el otro dia
durante un foro organizado por la
Cémara de Empresa Familiar pre-
gunté a los ponentes: “En qué
momento desaparece esa necesi-
dad de demostrar la valia, cudndo
se deja de sentir presion?” a lo que
me respondieron: “Nunca”.

Tengo la sensacion de que el fun-
dador de una empresa siempre
estd presente.

Nunca se desvincula del todo, y
ademas esta bien que asf sea, por-
que siempre se aprende de ellos.
Nosotras llevamos 15 afios sin
nuestro padre.

Nos dan cierta envidia las empresas
familiares que pueden presumir de
“tener la sombra del fundador siem-
pre presente”, porque todavia si-
guen apareciendo y opinando en
la empresa.

Lo siento, de este final hace quin-
ce afos...

Al principio cuando tenfamos que
tomar una decisién nos pregunté-



bamos qué hubiese hecho “aita”,
hoy ya no nos lo preguntamos de
forma explicita, pero siempre lo
tenemos presente.

Este es el mejor reconocimiento
que se le puede hacer a una per-
sona querida.

Desde que estamos solas nuestro
objetivo siempre ha sido mantener
y cuidar su legado. Ademés ahora
mismo estamos creciendo y hacién-
donos mucho més visibles como
empresa fabricante de productos
quimicos y especialistas en trata-
mientos superficiales y de aguas
residuales. Tenemos un departa-
mento de I+D+i muy potente y
continuamente estamos desarrollan-
do nuevos productos.

{Qué destacarias de tu padre
como profesional?

A él le gustaba tanto lo que hacfa,
lo hacia todo tan a gusto y disfrutaba
tanto que su trabajo se convirtié en
su forma de vivir. Sus clientes aca-
baban siendo amigos. Basaba todas
sus relaciones en relaciones de
confianza. Yo creo que esto es lo
que hace diferente una empresa
de otra. Nuestro padre era una
persona muy noble, sin dobleces,
tenfa don de gentes y la gente lo
querfa, confiaban plenamente en
él, y lo que decia Velasco iba a
misa. Yo creo que este fue el secreto
de su éxito.

La empresa sigue creciendo...
En parte es debido al sentido de la
responsabilidad, esa exigencia no
se nos quita y no creo que vaya a
desaparecer nunca. Aunque nadie
nos ha pedido que demostremos
nada, nosotras por una cosa o por
otra, seguimos todos los dias po-
niéndonos a prueba.

SOMOS MUY
EXIGENTES CON
NOSOTRAS
MISMAS Y NOS
ENCANTA
NUESTRO TRABAJO

{Cuél es la clave de su permanen-
cia y evolucién como empresa?

Realmente yo creo que ahora mis-
mo la clave de la permanencia y
el crecimiento esté en que todo lo
que ofrecemos al mercado pode-
mos demostrar en el laboratorio.
Tenemos un laboratorio que, dentro
de lo discreto, es més que suficiente
como para demostrar al cliente que
lo que todo lo que hacemos y sa-

camos al mercado antes ha sido
testado con éxito.

En continua evolucion cada afio
adquirimos un equipo nuevo que
nos permita seguir atendiendo a
las necesidades de los clientes y
demostrando los resultados de
nuestros procesos en sus piezas.

{Cual es su forma de trabajar?
Cuando un cliente nos trae una
pieza con un problema, lo primero
que hacemos es resolver la proble-
maética en el laboratorio. Nuestra
forma de mantener a los clientes,
es aportando soluciones y creando
confianza. No en vano ese es el
lema del que presumimos.

Como nosotras conocemos nues-
tras férmulas, que es lo que mane-
jamos, cuando un cliente en con-
creto busca como resolver un deter-
minado problema nosotras pode-
mos adaptar nuestras formulaciones
a un determinado tratamiento.

HERYEL
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(Entiendo que pueden adaptar
soluciones estandarizadas hasta
niveles de personalizacion?

Si tenemos que modificar una parte
del formulado lo hacemos para
poder dar con la solucién més efec-
tiva para una pieza en concreto,
porque creamos las formulas noso-
tras mismas.

Desde Hervel también proporcio-
nan maquinaria para la aplicacion
correcta de las soluciones que
crean.

Si, aportamos la solucién en su
conjunto: producto quimico y ma-
quinaria. Con ALMA, fabricante ita-
liano de equipos de vibracién , lle-
vamos trabajando desde 1983. Para
los suministros de los demds equi-
pos: chorro, lavadoras, tuneles, se-
cadoras. .. no tenemos compromiso
con nadie y seleccionamos el equi-
po que entendamos mejor en cada
caso.

Desde los inicios ya en los afos
70 su padre, Ricardo Velasco, de-
mostro tener una gran sensibili-
dad en lo que atarie al cuidado
del medioambiente, abriendo una
linea en Hervel de tratamiento
de aguas residuales...

Si, nuestro padre fue muy conscien-
te desde el principio de los produc-
tos que fabricaba y del impacto que
causaban en el medioambiente.

Esto me parece una postura vi-
sionaria y por aquel entonces di-
ferenciadora del resto de empre-
sas que se dedicaban a la misma
actividad que Hervel.

Casi todos los productos se utilizan
con agua que se contamina en el
proceso. Por eso nuestro padre em-
pezd a ofrecer soluciones para poder
verter el agua limpia.
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LA CONFIANZA
HA SIDO SIEMPRE
NUESTRO
MAYOR VALOR :

ANTES CON
NUESTRO PADRE
Y AHORA CON
NOSOTRAS TRES

En los afios 70 no habfa restriccio-
nes, la legislacion era escasa vy las
personas no tenfan interiorizada la
problemética medioambiental. De
hecho, no era facil vender instala-
ciones para el tratamiento del agua.

Por suerte el panorama ha cam-
biado.

Si, pero no sélo por la legislacion.
Desde 2007 que instalamos nuestro
primer equipo de vertido cero, la
conciencia medioambiental de todas
las empresas y personas que las
forman ha ido evolucionando en

un mayor cuidado de nuestro en-
torno. Se traduce en la incorporacion
de conceptos como “economia cir-
cular”, agenda 2030, ODS vy etc.
dentro de la estrategia empresarial
y en una intencion de ser més sos-
tenibles.

Ademas de crear soluciones para
tratar las aguas, construyen ins-
talaciones de tratamiento de a-
guas dentro de las fabricas de sus
clientes.

Desde Hervel ofrecemos la gestion
de todo el proceso desde la recogida
de las muestras de aguas residuales,
pasando por el disefio de la instala-
cién, hasta la gestion de las subven-
ciones por parte del Gobierno Vasco,
DGA o quien corresponda segun la
Comunidad Auténoma de la que
hablemos.

De hecho, cada vez tenemos una
conciencia medioambiental més
clara y hoy por hoy las soluciones
maés solicitadas son las de vertido
cero. Por otro lado son las mas es-
pectaculares porque reutilizas el a-
gua limpia en otro punto de la planta
, los clientes quedan muy contentos
y nosotras también.




(Esto va ligado con el cambio de
paradigma social que muchos
estudiosos y analistas dicen que
estamos viviendo a nivel social?
Yo creo que si, todos vivimos en
este cambio de una forma u otra.
Por eso nuestra tendencia es fabri-
car productos cada vez menos con-
taminantes y también dedicamos
muchos esfuerzos de 1+D en este
sentido. Otra linea de investigacion
se orienta a utilizar cada vez menos
agua o reutilizarla al maximo.

{Cual seria para usted el activo
mas importante de Hervel?

Sin lugar a dudas las personas. Her-
vel no serfa lo que es si no conta-
ramos con el equipo humano que
tenemos. No se podria trabajar co-
mo lo hacemos sin todas y cada
una de las personas que forman
parte de nuestro equipo.

Y tengo un ejemplo muy claro: nues-
tra técnica de laboratorio que lleva
dos afios y medio trabajando con
nosotros, Judith.

En pleno desarrollo de los POSPRO-

CESADOS de fabricacion aditiva ella
se encarga de registrarlo absoluta-
mente todo. Desde la tecnologia
de fabricacion utilizada en la pieza,
material, foto de la superficie de
partida, proceso ensayado en Hervel
y resultado obtenido.

Desde que estd ella no sale ni un
tornillo del laboratorio sin quedar re-
gistrado quién y cuéndo lo ha sacado.

{Qué opinién le merece el aso-
ciacionismo y el papel de AIAS?
Al ser una empresa tan pequefia ,
0 te asocias y te abres al mundo
global a través de alguien que te
informe y actualice de manera con-
tinuada o si no, es imposible estar
al dia de todas las novedades, legis-
lacién, ayudas y subvenciones, nor-
mativa...

Es un lujo también poder asistir a
una feria en el stand de Aias por
un precio muy madico y con todos
los servicios.

Por otro lado Elvira es una gran
persona y es muy facil obtener de
ella ayuda, si la necesitas.

{Cémo se imagina el futuro de
Hervel?

Pues mira esto lo he hablado con
mis hermanas, porque no queria
responder yo sola y lo cierto es que
en poco tiempo estamos creciendo
bastante.

En la planta de Zaragoza que antes
era solo almacenaje, desde enero
de 2020 empezamos a producir y
ahora se fabrica producto tanto en
Ermua como en Zaragoza.

También estamos gestionando la
compra de una nave en Ermua que
esta al lado de la actual y que nos
va a permitir complementar y orga-
nizar una parte de los productos.

En 10 afos me gustaria que fuéra-
mos referente en el mundo del
desengrase y en el posprocesado
de fabricacion aditiva.

Sabemos que nuestra gran ventaja
competitiva es tener tecnologia pro-
pia , lo que nos permite ofrecer el
mejor servicio y las mejores solu-
ciones.
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CHORRO-INOX

MIENTRAS MUCHOS TRABAJADORES DE
LA INDUSTRIA METALURGICA TRABAJAN
EN SUS TRATAMIENTOS AUN CON

EL CHORREADO DE MINERALES O
MICROESFERAS DE VIDRIO, NUSSER
TRATA SUS COMPONENTES DE ACERO
INOXIDABLE DESDE HACE POCO TIEMPO
CON ABRASIVOS DEL MISMO MATERIAL.
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EL GRANALLADO CON ACERO
INOXIDABLE PROPORCIONA
CLARAMENTE MEJORES CONDICIONES
DE TRABAJO, MINIMIZA LA
ACUMULACION DE POLVO,

EL CONSUMO DE MATERIAL ABRASIVO
Y REDUCE EL PELIGRO DE CORROSION
POR MEDIO DEL ALISADO Y LA
DENSIFICACION DE LA SUPERFICIE.

Alrededor de 22 toneladas de microesferas de vidrio se
gastaba antiguamente la empresa Nusser GmbH al ario,
en Neusal3 cerca de Augsburgo, para poder suministrar
componentes de acero inoxidable con una superficie
homogénea y sin decoloracion en los cordones de sol-
dadura para la industria alimentaria y médica o para ins-
talaciones de lavado de vehiculos.

22 toneladas, que no solo habfa que conseguir, sino
que ademas implicaban una ardua tarea de retirar el
polvo del aire, sumado a una gestion de residuos cara.
Como ademds a pesar de la cabina de chorreado y la
aspiracion, las méaquinas de procesamiento de los alma-
cenes colindantes, tenfan que ser cambiadas antes de
tiempo debido al elevado contenido de polvo en el aire,
ya era el colmo. Ambos duefios Stephan y Wilhelm Nus-
ser salieron en busqueda de alternativas. El consejo deci-
sivo que di6 solucién al dilema, fue proporcionado por
un cliente, un fabricante de instalaciones de lavado de
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SurTec 717

Proceso de Zinc/Niquel de concepto modular.
Sistema “umbrella” de aditivos de ultima generacion.

m Excelente distribucion de espesores
m Elevada tolerancia a los guemados

m Rendimiento electrolitico muy elevado,
con una velocidad de deposicion alta y estable

m Tolerancia a las elevadas temperaturas

m Lento envejecimiento del electrolito.
Posibilidad de regeneracion total

m Sistema modular de aditivos, con variantes
adaptadas a las diferentes aplicaciones

Distribuidor de los procesos SurTec en Espana:
A
COQUINESA

Poligono Industrial Villalonquejar
C/ Escudo, 3
09001 Burgos

Tels.: 947 29 85 53 - 947 29 85 54
Fax: 947 29 83 56

e-mail: coquinesa@coquinesa.es
www.coquinesa.es

Bilbao - Barcelona - Valencia - Madrid




Actualidad
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La superficie también se densifica mas y con ello
es menos sensible a la corrosion.

”. *&o‘d‘-&'ﬂ""

Las decoloraciones se eliminan facilmente tras
la soldadura, siendo las superficies totalmente
homogéneas.

w.nusser-metall.ce

Esta carcasa para un convertidor solar le deja una
impresion al cliente de ser de gran calidad por tener
una superficie muy uniforme y por mantener el logo
de la chapa original sin granallar.

de chorro, y la empresa Nusser era, por una cantidad de
dinero considerable, més pobre, ya que la granalla de
acero inoxidable no solo se distingue por tener una mayor
densidad sino también por costar aproximadamente diez
veces mdas que las microesferas de vidrio. Aun asf, esta
inversion puntual sale rentable. Wilhelm Nusser: “Es ver-
dad que la primera carga de granalla de acero inoxidable
cuesta mas o menos lo mismo que diez cargas de micro-
esferasde vidrio, sin embargo, mientras que las microes-
feras de vidrio se gastan rdpidamente y tienen que ser
afadidas con frecuencia la granalla deacero inoxidable
presenta un desgaste minimo.

Mas rentable que con las microesferas de vidrio

“Calculo que en un afio como mucho se amortiza el gra-
nallado con acero inoxidable, y entonces trabajamos a
mucho mejor precio que con el vidrio.” Segun las expe-
riencias de Vulkan Inox, empleando abrasivos de acero
inoxidable en lugar de micro esferas de vidrio el consumo
se reduce en un factor 70. Para Nusser esto quiere decir:
en lugar de 22 toneladas de micro esferas de vidrio al
0 Unicamente hay que conseguir 300 kg de granalla
ero inoxidable. Con ello se reduce naturalmente
a cantidad de residuos en un factor 70.

angueras resisten mucho mas tiempo

: el polvo de los abrasivos es extre-
nduce a un importante desgaste,
mangueras. Debido al redu-
enera durante el grana-
enta, seglin la expe-

riencia de Vulkan Inox, al doble la vida til de las boquillas
y mangueras. Los elementos filtrantes también son prote-
gidos y pueden ser usados durante méas tiempo.

Como nos asegura Stephan Nusser, el tratamiento con
acero inoxidable es ademés considerablemente mas co-
modo de moldear que con el vidrio: "Al generarse bastante
menos polvo en la cabina, el trabajador tiene mejor visi-
bilidad y mejores condiciones de trabajo, y puede, por
consiguiente, trabajar de manera mucho més precisa".
Ademas, ya no se produce el polvo que antes dejaba el
suelo frente a la cabina resbaladizo como si fuera jabon.

No existen diferencias visibles, en lo que respecta a
la superficie granallada.

Wilhelm Nusser: “Vulkan Inox cuenta con un gran palé
de granalla de acero inoxidable, aunque la cantidad de
las distintas particulas se adectian de una manera precisa
a la necesidad correspondiente. De esta manera, con
acero inoxidable también se consigue siempre préctica-
mente un resultado idéntico al que corresponde por
microesferas de vidrio. En Nusser se emplea una mezcla
de granos acordada, para no dejar que la superficie se
torne demasiado rugosa. Vulkan Inox no sélo suministra
los abrasivos. La empresa también ajusta la mezcla a las
necesidades correspondientes, apoya al cliente en la
adaptacién del proceso y en la direccion del procedimiento.

Datos de contacto: Manuel Lorente
manuel.lorente@vulkan-inox.de
www.vulkan-inox.de / www.nusser-metall.de
Autor: Ginter Kogel




SOSTENIBLES Y
COMPETITIVOS,

Investigadores de CIDETEC Surface Engineering estan in-
mersos en el proyecto Z-WasTEK, cuyo objetivo es el de-
sarrollo de nuevas tecnologias Zero Waste para la fabri-
cacion de composites basados en fibra de carbono reci-
clada de alta calidad y resina 3R - reparable, reciclable y
sostenible- patentada por CIDETEC. El nuevo método
permitird eliminar todos los residuos generados en la
fabricacion de este composite, asi como recuperar la fibra
de carbono con la misma calidad inicial y a un coste com-
petitivo.

Con el material obtenido con esta tecnologia de reciclaje,
se desarrollardn nuevos prototipos para los sectores de
automocion vy ferroviario.

Z-WasTEK, enmarcado dentro del Programa de Ayudas
de Apoyo a la I4+D Empresarial - HAZITEK del Gobierno
Vasco y cofinanciado por la Unién Europea a través del
Fondo Europeo de Desarrollo Regional (FEDER), esté

EL PROYECTO Z-WASTEK~ _.-
TIENE COMO OBIJEHVO
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liderado por OBE HETTICH S.L. Con un presupuesto que
asciende a 2,4millones de euros, el proyecto comenzo
en 2020 y finalizard en 2022.

Ademés de CIDETEC Surface Engineering, colaboran las
empresas MARISKONE S.L., FIBERTECNIC S.A., FIBER
PROFIL S.L., SEGULA TECNOLOGIAS ESPANA S.A.U.,
IGESTEK INCREASE&WIN S.L., MAIER S.COOP. e INKOA
SISTEMAS S.L.

Datos de contacto: Ifiaki Lopetegi
ilopetegui@cidetec.es | www.cidetec.es
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ABRASIVO CERAMICO
MULTISHAPE DE ROSLER: UNA
NUEVA GEOMETRIA UNICA EN EL
MUNDO

Con el objetivo de ofrecer las mejores soluciones de aca-
bado de superficial a sus clientes, los consumibles de
Rosler son tan diversos como las piezas que deben ser
tratadas. Con més de 15.000 productos diferentes, Rosler
ofrece la mayor gama de consumibles de acabado en
masa del mundo, y continuamente sigue desarrollando
nuevos productos.

La ultima innovacion en el campo de los consumibles es
el abrasivo cerdmico MultiShape de Rosler.

Un problema que se produce con frecuencia con el uso
de materiales cerdmicos es que los abrasivos se atascan
en las piezas, especialmente durante el tratamiento de
piezas con formas complejas y extensos canales internos,
impidiendo unos resultados de acabado éptimos.

kSO

El nuevo abrasivo MultiShape de Résler se ha desarrollado
especificamente para evitar tales situaciones. La forma
de estos nuevos abrasivos, tnica en el mundo, con formas
redondeadas en todos los lados, reduce significativamente
el riesgo de que estos se atasquen en las piezas. Incluso
después de un uso prolongado, este abrasivo mantiene
su forma. Por esta razon, el abrasivo MultiShape de Rsler
es ideal para el acabado preciso de piezas complejas ca-
racterizadas por la presencia de cavidades con superficies
dificiles de alcanzar, bordes, muescas y hendiduras. Asf,
se ha eliminado précticamente el riesgo de estancamiento
y tras un breve tiempo de ciclo se consigue un acabado
superficial homogéneo.

En comparacidn con otros abrasivos cerdmicos, el abrasivo
MultiShape de Rasler aumenta la velocidad del movimiento
del abrasivo en la cuba de proceso hasta en un 10% y
crea una intensidad de movimiento considerablemente
mayor. La forma multifuncional y altamente eficiente del
abrasivo también produce una mayor tasa de eliminacién
de material en toda la pieza. Esto tiene un efecto espe-
cialmente positivo en la rentabilidad del proceso, ya que
reduce los tiempos de trabajo necesarios, permite utilizar
el material durante un perfodo de tiempo més largo y
elimina los costes por retrabajos.




LA ULTIMA INNOVACION EN EL CAMPO DE LOS CONSUMIBLES
ES EL ABRASIVO CERAMICO

Sobre Rosler:

Durante mas de 80 afios, la empresa Rosler Oberflachen-
technik GmbH se ha dedicado activamente al campo del
acabado superficial. Como lider del mercado global, Ros-
ler Oberflachentechnik GmbH ofrece soluciones totales
en el campo delAcabado en Masa y Granallado con una
cartera completa de equipos y consumibles para un am-
plio espectro de industrias diferentes. Su gama de aproxi-
madamente 15.000 consumibles, desarrollados en centros
de prueba ubicados en todo el mundo, sirve especifica-
mente a sus clientes para resolver sus necesidades indivi-
duales de acabado superficial. Bajo la marca AM Solutions
ofrecen numerosas soluciones de equipos y servicios en
el drea de Fabricacién Aditiva/Impresion 3D. Por ultimo,
pero no menos importante, su centro de formacién central,
la Rosler Academy ofrece cursos précticos referentes al
Acabado en Masa, Granallado, Gestién y Fabricacién Adi-
tiva. Ademas de las ubicaciones de fabricacion centrales
alemanas en Untermerzbach/Memmelsdorf y Bad Sta-
ffelstein/Hausen, el grupo Rosler tiene una red global de
15 sucursales de fabricacion/ventas ubicadas en Gran
Bretania, Francia, ltalia, Paises Bajos, Bélgica, Austria, Serbia,
Suiza, Esparia, Rumania, Rusia, Brasil, India, China y Estados
Unidos ademds de contar con 150 agentes de ventas.

El Acabado Superficial estd en nuestro ADN

Granallado profesional
para la industria de fundicion

Granalladora de cinta malla Rosler -
tratamiento completo y continuo de
componentes planos, voluminosos y
muy complejos
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Noticias Fécnicas

Geinsa

GEINSA SUMINISTRA UNA INSTALACION DE TRATAMIENTO DE SUPER-
FICIES PARA EL ESPECIALISTA DE VENTILACION, SCHAKO

SCHAKQ, el inventor del difusor rotacional, produce com-
ponentes y sistemas para la tecnologia de ventilacién y
climatizacion. GEINSA ha instalado una linea de tratamiento
superficial en su planta productiva de Zaragoza. La insta-
lacion consiste en un tunel de tratamiento con su corres-
pondiente equipo de agua osmotizada y separador de
aceites, un hormno de secado de humedad, un horno de
polimerizado y circuito transportador. La linea se comanda
desde un armario eléctrico general con PLC y pantalla
tactil y dispone de sistema de teleasistencia.

En la instalacién de tratamiento de superficies y secado
instalada en SCHAKO, las piezas son desplazadas me-
diante un transportador continuo e introducidas en el
tinel de tratamiento nanotecnoldgico de 4 etapas.

El ultimo lavado se realiza con agua osmotizada pura
para garantizar de este modo, la maxima calidad de aca-
bado de las piezas. Al final del tratamiento, las piezas
son sometidas a un nebulizado que consiste en la aplica-
cién de un producto filmégeno que mejora la calidad de
acabado y aumenta considerablemente la duracién en
cdmara de niebla salina.

El tunel instalado por GEINSA esté4 equipado con un sis-
tema de gestion y control de bafios con lectura de PH,

temperatura, conductividad, asi como dosificacién automa-
tica de productos quimicos a fin de mantener el bafio en
unas concentraciones de productos dptimas.

Para la gestion de los vertidos se ha previsto un depésito
de 3.000 litros para recogida los posibles vertidos desde
el pozo actual que esten fuera de pardmetros.

Una vez finalizado el proceso de tratamiento, la pieza en-
tratara en el horno de secado de humedad de doble re-
corrido y estara preparada para la aplicacion de pintura
en polvo de Ultima generacién, de cambio répido de color.
Tras la aplicacion de pintura, las piezas se introducen en
el horno de polimerizado. A la salida de los hornos, se
han instalado cortinas de aire para evitar salida de calor
al exterior.

El transportador estd disefiado para una velocidad variable
de 0,7 m/min a 2,1 m/min.

La instalacién de GEINSA dispone de un sistema de tele-
asistencia que permite una comunicacion fiable en tiempo
real y facilita considerablemente la gestion del la linea.

Datos de contacto :
Reyes Marquiegui / r.marquiegui@geinsa.com

Vista de la instalacién suministrada por GEINSA.

Salida del tinel de tratamiento y horno de secado de humedad.
Equipo de produccién de agua omostizada y pupitre de mando.
Pieza en el interior del tinel de tratamiento GEINSA.




Harter

AHORRE COSTES CON SECADO DE LODOS

La mayoria de los operadores prensan sus lodos finos
con un filtro-prensa de cdmaras para llevarlos después al
vertedero. Sin embargo, en ese momento, el lodo todavia
contiene entre 60 -70 % de agua. Esto significa que los
altos costes de eliminacion de residuos los genera nada
mas y nada menos que el agua. Si decide secar sus lodos
tras la deshidratacion mecénica e invierte en un secador
de condensacion de bajo consumo del fabricante Harter,
disfrutard de enormes ahorros. El secado reduce el peso
y el volumen de los lodos hasta un 60% y por supuesto,
los costes de eliminacion y transporte se reducen como
consecuencia. La imagen adjunta ilustra un ejemplo de
un cliente con 500 kg de lodos por dia de trabajo y costes
de eliminacién de 480 euros por tonelada. Al final se a-
horra mas de 30.000 euros al afio. En tan solo un afio
y medio se amortiza el secador de lodos. Algunos lodos
se clasifican mejor mediante el proceso de secado, por

lo que existe un mayor potencial de ahorro. Si hay sustan-
cias valiosas en los lodos, el reciclaje puede incluso abrir
una nueva fuente de ingresos. La tecnologfa de la bomba
de calor integrada en los secadores Harter funciona de
tal forma que ahorra energfa y CO, de manera que el Es-
tado en Alemania, Austria y Suiza la ha clasificado como
la tecnologia del futuro incluyéndola en los programas de
subvencion correspondientes.

Los clientes reciben subvenciones del 20 al 40 % del vo-
lumen de inversidn. Esperemos que otros paises euro-
peos sigan pronto ese ejemplo. Independientemente de
ello, el secado de lodos ofrece un gran potencial de ahorro
para cualquier operador.

Datos de contacto:
ignacio.batlle@devamar.es / www.harter-gmbh.de
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Ejemplo de célculo, secado de lodos

AHORRO ANUAL DE COSTES GRACIAS AL SECADO DE LODOS (EJEMPLO DE CALCULO)
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Noficias récnicas

Sdinox

DESENGRASADO, DECAPADO Y PASIVADO (TAMBIEN ELECTROPULIDO)

DEL ACERO INOXIDABLE

El acero inoxidable se oxida. Desafortunadamente este
material fue bautizado con un nombre que nos propor-
ciona la falsa confianza de que resiste la corrosién. Es
verdad que este acero, compuesto por un minimo del
10,5 9% de cromo, se comporta ventajosamente ante
ciertos agentes, seguin su destino, porque esta intrinse-
camente protegido por una finisima pelicula de éxido de
cromo.

Sin embargo, la manipulacion necesaria del material para
la construccién de piezas o equipos, lo dafa irremedia-
blemente mediante acciones que deterioran dicha capa:
mecanizado, doblado, corte, soldadura, rayas, suciedad,
contaminacién cruzada. ..

El acero inoxidable tiene en su naturaleza la recomposicion
automatica de esa proteccion, solo tienen que entrar en
contacto directo el cromo del metal con el oxigeno del
aire para que, en unas 48 horas, se regenere la capa pa-
siva.

Claro que dicha combinacion serd imposible si hay alguna
sustancia que se interponga entre ambos, por ejemplo,
grasa (incluso las huellas del roce de una mano), pintura,
tinta, tiza, restos de adhesivo, o suciedad de cualquier
tipo. Todo esto hace necesaria una primera operacion de
DESENGRASADO.

Dicho desengrasado limpia la superficie de las piezas
eliminando todo aquello que se puede disolver, pero “la
herida” (por asi llamarla) todavia no esta limpia. Aun



tenemos otras manchas debidas a diferentes elementos;
y, sobre todo, las llamativas marcas por temperatura. Esto
que llamamos decoloracion por soldadura sefala areas
empobrecidas de elementos de aleacion, que disponen
de menos cromo del necesario para recomponer la capa
pasiva con el oxigeno ambiental. Estamos obligados, por
tanto, a ejecutar un DECAPADO (por inmersion o por
proyeccidn; para piezas o superficies pequefias se puede
aplicar un pincel).

Llegados a este punto del proceso, ya tenemos la pieza
limpia y la herida desinfectada. El proceso se completara
con la proteccion final de la superficie, cuando regeneremos
la ya conocida pelicula de éxido de cromo. Como se ha
dicho antes, esta puede producirse de forma auténoma
en un periodo de 48 horas, pero aceleraremos el proceso
a unos 30 minutos, si realizamos un PASIVADO adecuado.
Con este procedimiento garantizaremos el desarrollo de
todo el proceso bajo un completo y estricto control, sin
miedo a que puedan quedar éreas sin exposicién, o a
que se produzcan accidentales contactos indeseados (por
parte de personas, insectos, aves, roedores...).

Hemos recuperado completamente las caracteristicas
originales del material, después de haberlo transformado

en una pieza 0 en un equipo, pero hay una manera de
mejorarlas, mediante el ELECTROPULIDO. En este caso
se trata de un proceso electroquimico, mediante el que
una corriente eléctrica retira de la pieza particulas de hierro
y de niquel, mientras esta se encuentra sumergida en un
4cido. Como consecuencia, la superficie de la pieza se
enriquece en cromo (asi que aumenta su resistencia a la
corrosién), adquiere un brillo deslumbrante tipo espejo,
y reduce la rugosidad superficial (con lo que dificulta la
adherencia de contaminantes).

En SDINOX disponemos de todos los medios para hacer
el trabajo o para ayudarle a hacerlo.

Datos de contacto:
Luis Viribay / info@sdinox.com / www.sdinox.com
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Nickel Institute

ALEACIONES DE NIQUEL NI-HARD

LA FERRITA ES LA ESTRUCTURA ATOMICA
DE LOS ACEROS SUAVES QUE EXISTE POR
DEBAJO DE ~727 °C (1340 °F), MIENTRAS
QUE LA AUSTENITA ES LA ESTRUCTURA
ATOMICA DEL ACERO QUE EXISTE POR
ENCIMA DE ESTA TEMPERATURA. LA
AUSTENITA ES UNA SOLUCION SOLIDA

NO MAGNETICA DE HIERRO Y CARBONO,
MIENTRAS QUE LA FERRITA ES MAGNETICA
CON UNA SOLUBILIDAD DE CARBONO
INFERIOR A LA DE LA AUSTENITA. CUANDO
EL ACERO SE ENFRIA POR DEBAJO DE
~727 °C, EL EXCESO DE CARBONO SE
LIGA COMO UN COMPUESTO DE HIERRO Y
CARBONO CONOCIDO COMO CEMENTITA.
LA CEMENTITA Y LA FERRITA FORMAN

UNA ESTRUCTURA MULTICAPA LLAMADA
PERLITA, QUE ESTA PRESENTE COMO
«ISLAS» DENTRO DE LA MATRIZ DE FERRITA.

‘)6

Los aceros aleados y las fundiciones representan alrededor
del 9 % de la produccidn de niquel y ofrecen caracteristicas
especifi cas para aplicaciones especializadas y a menudo
criticas.

Uno de estos materiales es el Ni-Hard. Ni-Hard es un
nombre genérico para una familia de fundiciones blancas,
aleadas con niquel y cromo, adecuadas para el bajo im-
pacto vy la abrasién por deslizamiento, tanto para aplica-
ciones htimedas como secas.

Hay tres tipos de Ni-Hard: Tipo 1, Tipo 2 y Tipo 4. Cada
uno de ellos tiene ligeras variaciones de composicién en-
tre las especificaciones ASTM y EN, que se muestran en
la tabla siguiente.

El niquel es vital para optimizar la dureza vy, por tanto, la
resistencia al desgaste. El contenido de niquel aumenta
con el tamafio de la seccion o el tiempo de enfriamiento
de la fundicion para inhibir la transformacion perlitica. Pa-
ra las piezas fundidas de 38-50 mm (11/2 -2 pulgadas)
de grosor, entre el 3.4 % y el 4.2 % de niquel es sufi-
ciente para suprimir la formacién de perlita que se forma
al enfriarse el molde de fundicion. Las secciones més pe-
sadas pueden requerir concentraciones de niquel de hasta
el 5.5 % para evitar la formacion de perlita. Es importante
limitar el contenido de niquel a la concentracion necesaria
para controlar la perlita, ya que el exceso de niquel aumen-
ta la cantidad de austenita retenida y disminuye la dureza.

Aplicaciones tipicas:

Tipos 1y 2 de Ni-Hard

* Rodillos para trabajar el metal
* Revestimientos para molinos
» Anillos del pulverizador

» Piezas de la bomba de lodo
+ Medios de molienda

Tipo 4 de Ni-Hard
» Piezas de la bomba de lodo
« Barras de impacto



Composiciones de los hierros de Ni-Hard
Grado Composicion quimica* (% de peso)
C Ni Cr Si Mn Mo S P
ASTM A532
Ni-Hard 1 | Clase 1, Tipo A | 2.8-36 | 3350 | 1.4-4.0 0.8 2.0 10| 015 | 03
Ni-Hard 2 | Clase 1, TipoB | 2.4-3.0 | 3.350 | 1.4-40 0.8 2.0 10| 015 | 03
Ni-Hard 4 | Clase 1, TipoD | 2.5-3.6 45-70 | 7.0-11.0 2.0 2.0 1.5 0.15 | 0.10
EN 12513
Ni-Hard 1 | EN-JN2039 3035 | 3055 | 1.53.0 0.8 0.8 - 0.10 | 0.10
Ni-Hard 2 | EN-JN2029 2530 | 3055 | 1.53.0 0.8 0.8 - 0.10 | 0.10
Ni-Hard 4 | EN-IN2049 2535 | 4565 [80-100 | 1525 | 03-08 - 0.08 | 0.08
* Los valores individuales son los maximos
Datos de contacto: www.nickelinstitute.org
Fuente: NICKEL, VOL. 36, NUM. 1, 2021
7 .|
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El primer distribuidor europeo de productos
para la industria y el tratamiento de superficies

ANODOS Y METALES NO FERREOS
SALES METALICAS
MATERIAL Y ACCESORIOS

93 470 3175

- : www.ampere.com
iberica@ampere.com P

&) BrOKerMET

ESPECIALISTAS EN
NiQUEL METAL,
CLORURO DE NiQUEL Y
SULFATO DE NiQUEL,
PARA GALVANOTECNIA

San Bernardo, 82 Local
28015 Madrid
www.brokermet.com

Tel: +34 91 444 46 20
Fax: +34 91 446 39 58/58 43
salo@brokermet.com
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Bautermic

MAQUINAS PARA LAVAR, DESENGRASAR Y TRATAR TODO TIPO DE
PIEZAS INDUSTRIALES CON CERTIFICADO FINAL DE CALIDAD

Todas las maquinas que se fabrican en la empresa BAU-
TERMIC S.A. antes de su expedicién, se prueban en sus
talleres de manera exhaustiva, utilizando los mismos ti-
pos de piezas que posteriormente se tendrdn que tratar.

Con la presencia de un técnico del cliente se realizan to-
das las pruebas necesarias que, junto con los resultados
de los analisis obtenidos en el propio laboratorio de en-
sayos de Bautermic, certifican que la maquina que se
estd probando consigue la produccién acordada, en los
tiempos especificados y sobre todo, que cumple con to-
dos los tipos de tratamientos previstos y con la calidad
de limpieza exigida.

BAUTERMIC S.A. disefia y fabrica diversos tipos de maqui-
nas e instalaciones para el tratamiento de superficies de

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:

TUNEL, ROTATIVAS, ]’lh
| -"é

CABINAS

frl

2 Ll .

" ol

= ot K 2l - Bn
- ‘i'

CUBAS, CABINAS,
TAMBORES.

*Disponemos de
laboratorio propio
para el control de
calidad de la limpieza,
o

e i Tel: 933 711 558 - Fax: 933 711 408

Bautefmic www.bautermic.com

SA. = comercial@bautermic.com

k38

TECNOLOGIA Y

MAQUINARIA PARA
EL LAVADO,
DESENGRASE Y
TRATATAMIENTO
DE SUPERFICIES

cualquier tipo de piezas industriales que se tengan que:
LAVAR - DESENGRASAR - ACLARAR - PASIVAR - FOS-
FATAR - ACEITAR - SECAR, etc...

Facilitaremos, gratuitamente una oferta adaptada a las
necesidades de cada una de las empresas que lo soliciten.

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




Eurosurfas: 16 de Septiembre de 2021
Celebracion del tradicional acto de
homenaje y reconocimiento

a los mayores del sector

El acto de homenaje a las persones
que han dedicado toda su vida a traba-
jar en'y para el sector, ya es una tradi-
cién en Eurosurfas desde que hace
27 anos el Dr. Xavier Albort hizo la
propuesta a Fira de Barcelona para
que se institucionalizara este recono-
cimiento.

Desde entonces, Fira de Barcelona
acoge esta celebracion que retine ca-
da 3 afios, en Eurosurfas, a un varia-
do grupo de personas, directores, téc-
nicos, comerciales, personal de planta;
trabajadores de cualquier departamen-
to, que por su dedicacién y trayectoria
profesional son merecedores de este
reconocimiento.

La Sra. Pilar Navarro directora de Euro-
surfas, en nombre de Fira de Barcelo-
na, dio la bienvenida a los asistentes,
felicitando a los homenajeados vy ce-
diendo la palabra D. Giampiero Corti-
novis, como presidente de Eurosurfas,
quien dirigié una palabras a los asis-
tentes agradeciendo su dedicacion al
sectory ...

A continuacién D. Josep Maria Simo,
como presidente de AIAS tomd la
palabra para mostrar su satisfaccion
por participar en este acto tan entrafa-
ble y emotivo de reconocimiento a la
labor realizada, por todos ellos, durante
una larga trayectoria profesional dedi-
cada al sector del tratamiento de su-
perficies.

El Sr. Simo, en nombre de AIAS en-
treg6 el diploma y la medalla conme-
morativa a seis de los homenajeados
haciendo una breve introduccion de
cada uno de ellos y poniendo en va-
lor su contribucion al sector.

Entregd un reconocimiento especial
a Vicente Moreno Torné, fundador
de la empresa Electro-Durocrom, SL,
tanto por su trayectoria profesional,
como por su contribucion al sector y
sus aportaciones como miembro del
comité organizador de Eurosurfas,
durante su mandato como presidente
de AIAS.

El Dr. Xavier Albort toma la palabra
para destacar que este homenaje a
los mayores del sector, pretende apor-
tar valor humano y demostrar la im-
portancia de tener un gesto de reco-
nocimiento y agradecimiento a las
personas que se han dedicado du-
rante afios a consolidar el sector del
tratamiento y revestimiento de meta-
les y plasticos en todas sus variantes
y durante las buenas y malas épocas.

Una celebracién que es formal y pro-
tocolaria en un principio pero que a-
caba siendo entrafiable y muy proxi-
ma para todo el grupo, porqué es un
sector reducido en el cual una gran
mayoria de empresas se conocen y
relacionan, de una u otra manera, y
siempre hay una historia o una anéc-
dota que contar y comentar.

En esta edicién de Eurosurfas, la
empresa Tecnocrom Industrial, SA
ha participado como Smart Surfa-
ces Sponsor y ha querido cerrar
esta participacion, entregando unas
placas de homenaje a sus trabaja-
dores. El Sr. Rafael Fontanals, como
CEO de Tecnocrom, agradece al
Dr. Albort el ofrecimiento para en-
tregar estas distinciones en el mar-
co de este acto de reconocimiento
a los mayores del sector, en Euro-
surfas.

Este afo estaba previsto que tam-
bién se entregara el diploma y la
medalla conmemorativa a las si-
guientes personas, que no pudie-
ron asistir al acto. A todos ellos se
les hard llegar el diploma y la me-
dalla otorgada por Eurosurfas.

® Jordi Rodriguez y Miguel Ba-
gan de Tecnocrom Industrial.

® Tomas Gil de la empresa Tovic
Leon.

® José M? Cruz y Rafael Flores
de Cromados Crusa.

® Anton Fages de Fages Bosch.

® José Luis Ruiz de Unic BB Go.

El Dr. Albort agradecio la asistencia
a los presentes y despidio el acto
hasta la proxima edicién de Euro-
surfas en 2023.
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Directorio de Subcontratacion

mds valor tacsa.com

l mds proteccion

ESPECIALISTAS EN TRATAMIENTOS
DEL ACERO INOXIDABLE

PASIVADOS - DECAPADOS
ELECTROPULIDOS « NERINOX
PRODUCTOS Y EQUIPOS
TRABAJOS IN SITU

www.aujor.com/T.93 876 01 15

GALOL ). A.

TRATAMIENTO DE SUPERFICIES

GEOMET - DELTAPROTEKT - MAGNI
ZINTEK - ZINC - ZINC NIQUEL - FOSFATADO
DESENGRASE-GRANALLADO
DECAPADO - TEMPLE POR INDUCCION
RECUBRIMIENTOS SOBRE ALUMINIO
PATCH POLIAMIDA - TUFLOK - NYSTAY

PRECOTE - ANTISOLDADURA - PV.D.

R  LIMPIEZA TECNICA DE PIEZAS
i\ SELECCION + EMPAQUETADO

"WWW.GALOL.COM

T T L T T T
- .

MIRVAT

0 o
"ssesscssscsssnsnsnes -

RECUBRIMIENTOS ELECTROLITICOS

TRATAMIENTOS ACEROS INOX.

MIRVAT S.COOP.
AINGERU GUARDA PASEALEKUA, 41
ESKORIATZA GIPUZKOA
TLF: 943714506

WWW.MIRVAT.COM

Pintura Industrial Mestres

Especialistas en recubrimientos
industriales y tratamientos
avanzados para superficies

T.+34 938 771510/ +34 676 270 446

pinturesmestres@pinturesmestres.com
www.pinturesmestres.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 & +34 93 779 86 08

@ J. CLAPE sa

Chorreado y
Granallado Industrial

www.flubetech.com

CROMOZINC
GUEMAR

SULGAL

SOLUCIONES GALVANICAS

PROVEEDORES DE SOLUCIONES GARANTIZADAS

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

GALVANOTECNIA

FABRICANTES DE MAQUINARIA
PARA EL TRATAMIETO
DE SUPERFICIES.

SUMINISTRO DE TODO TIPO
DE ACCESORIOS GALVANICOS.
~ [Tel. 93784634 31
ventas@;gagalvanotecnia.com

°2» A.PIFARRE

Pretatamientos de superficies
Cataforesis y acabados especiales

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



https://www.tacsa.com
https://www.pinturesmestres.com
http://www.inelca.es
http://www.aujor.com
http://www.jclape.es
https://www.cromozinc.com
http://www.galol.com
https://www.flubetech.com
https://www.solucionesgalvanicas.com
http://www.mirvat.com
mailto:ventas@sgagalvanotecnia.com
https://www.apifarre.es

Directorio de Subcontratacion

drying selutions

#PROTECCION
#AHORRO DE ENERGIA
#PROCESO SEGURD
#SIN ESCAPE

AVS M

WE KNOW ABRASIVES

Las soluclones idéneas,

. T—
. desde Ia‘preparacmn de superfmgs 3
hasta la corfeecion de defectos,.
~ -« SN
'\\ ~
. Vvsmabrasives.es S
v\ \\ ~

Gesin

Sofware de control y gestidn para la industria

La manera mas
eficaz de obtener
resultados

T.932139428
comercial@gesin.es

HAZISA

recobriments metal-lics

7L

ESPECIALISTAS
EN ZINCADO
A BASTIDOR

Tel. 938 506 773
www.hazisa.com
hazisa@hazisa.com

CRS

INDUSTRIAL POWER EQUIPMENT

éctificadorgs Quasar
| de alta frecuencia

- para to

Finish Metal Plating SL
www.finishmetal.com/crs /

GAMARTI, S.L.

Recubrimientos metalicos

Mas de 35 afios en el sector

T.935 809 119 www.gamarti.com

o

HEmvEL

1970-2020

Productos quimicos | equipos para
frafamientos de superficies, aguas residuales |

posprocesado de Fabricacion adiriva

www.hervel.com
hervel@hervel.com

SIDASA

ENGINEERING

SOLUCIONES TURNKEY

- DIP/RACK SPIN

- LINEAS DE BOMBO/RACK

- AUTOMATIZACION CARGA/DESCARGA

CONTACTO  Tomas Miranda
& tmiranda@sidasa.com
O +24 662 305 862

SNIINOX

EILNE Sl RA© PAUILEIIE) 16
TRATAMIENTO DEL ACERO INOXIDABLE
DESENGRASADO-DECAPADO-PASIVADO

WWW.SDINOX.COM info@sdinox.com 91-8

T BOMBAS ESPECIALES
¢ TORR

Tel. 93 261 18 86

www.bombastorres.com
bet@bombastorres.com

Venta de complementos de
seguridad sanitaria para
laboratorios, salas blancas,

plantas de produccion y
talleres

SANITARI

By Champlate Materials,

Polisol

Tapones y Capuchones

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

enmascaramiento. Jl ,

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



https://www.harter-gmbh.de
https://www.finishmetal.com/crs
http://www.gamarti.com
http://www.vsmabrasives.es
https://www.hervel.com
http://bombasindustrialestorres.com/
https://www.gesin.es
http://www.sidasa.com
https://www.sanitari.es
https://www.hazisa.com
https://www.sdinox.com
http://www.polisol.es
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Eficiencia en la linea de

pintura con l0s huevos ;
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SISTEMAS DE PROTECCION ESTANDAR Y PERSONALIZADOS SISTEMAS DE SUSPENSION RAPIDOS

Masking es el distribuidor exclusivo de productos de otras marcas.

ors e @y, Dang

Consultanos directamente sobre cualquier producto: -
www.masking.es
@ 938362191 B4 masking@masking.es
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