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MEDICION DEL ESPESOR Y
LA COMPOSICION DE RECUBRIMIENTOS
DE ALEACIONES DE Zn-Ni

Departamento Técnico
Bowman Soluciones Avanzadas, S.L.

ANTECEDENTES

Los recubrimientos de zinc-niquel contienen, seglin su
aplicacion, entre un 5% y un 16% de niquel. Es una alter-
nativa rentable al zincado convencional y proporciona
una mayor resistencia a la corrosion en comparacién con
el material zincado puro. Es ampliamente utilizado para
proteger los componentes para automocién de la corrosion.

El recubrimiento de zinc-niguel es un recubrimiento de
sacrificio que se corroe para proteger el material base
subyacente. Durante el ensayo de niebla salina, las piezas
recubiertas con zinc-niquel evitan la formacion de éxido
blanco hasta 500 horas y hasta 1000 horas para la oxida-
cién roja. También soportan temperaturas més altas en
los motores de automaviles que otras aleaciones como
el zinc-cobalto o el zinc-hierro.

La industria eléctrica también utiliza recubrimientos de
zinc-niquel en la fabricacion de anclajes, cables coaxiales
y permnos de abrazaderas. Las industrias de los sectores
aeroespacial y de defensa han optado por el zinc-niquel
como un reemplazo ecoldgico para el recubrimiento de
cadmio.

El zinc-niquel es compatible con los metales més ligeros
que se utilizan en la fabricacion de aeronaves, como el
magnesio y el aluminio.

El recubrimiento de zinc-niquel se usa con frecuencia en
las tuberfas para combustible y componentes hidraulicos,
en la fabricacion de equipos ferroviarios y de extincion
de incendios, asi como en autobuses, remolques de
tractores, camiones ligeros y otros vehiculos de transporte
comercial.

Para la medicién del espesor y la composicién de estos
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recubrimientos con precision, la técnica de la fluorescencia
de rayos X (FRX) se usa ampliamente.

Los instrumentos FRX antiguos tienen dificultades en
esta aplicacion, porque al estar equipados con detectores
de contador proporcional no pueden diferenciar clara-
mente entre los picos de Fe, Ni 'y Zn, a menos que se
aplique un filtro secundario o un algoritmo de deconvo-
lucion. Estas "soluciones" sacrifican tiempo, sensibilidad,
0 ambos.

Los instrumentos FRX mds antiguos también tienen difi-
cultades con las piezas de forma irregular, porque la ven-
tana de los contadores proporcionales, rellenos de un gas
noble, es grande y convexa, y recibe la fluorescencia de
los rayos X desde diferentes direcciones. Para muestras
planas, el problema se puede solucionar aplicando cor-
recciones, pero para muestras de forma irregular, es com-
plicado e impredecible, lo que genera valores de medicion
extrafios y poco fiables.

Los instrumentos Bowman FRX de Ultima generacion
proporcionan tanto la medicién del espesor del recubri-
miento como la medicion de la composicién sin estos
problemas. Su caracteristica mds importante son los
detectores de estado sélido, normalmente diodos PIN de
silicio (SiPIN) y, més recientemente, detectores de deriva
de silicio (SDD), que ofrecen grandes ventajas sobre el
contador proporcional clésico.

Especificamente, las principales ventajas son:

= Resoluciones de energia al menos 5 veces mas altas
que el contador proporcional

m Detector con colimador interno y dirigido al punto de
medicién para bloquear los rayos X no deseados

m Posibilidad de analizar elementos ligeros hasta Al (Z=13)
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Medicion del Espesor de Recubrimientos

por Fluorescencia de Rayos X (FRX)
Con los potentes detectores de estado sélido de

Bowman, los picos de los elementos Fe, Niy Zn estan
claramente separados, lo que produce una mayor
precision en la medicion del espesor y hace que el
andlisis de la composicién sea mas préctico vy fiable.

Con los instrumentos Bowman de nueva generacion, Metales Eldmenion.de PCB, obleas, Hidraulica
la mayoria de las muestras, incluidas aquellas con £ysclosos fiiscldn sleatron|ca

formas irregulares, se pueden medir sin preparacion.
Los resultados de composicion y espesor se generan
en unas pocas décimas de segundo.

INSTRUMENTACION

Acoplamientos Componentes de Conectoresy  Herramientas de
. mecani tol ioi imil rte
Modelos: Bowman Series B, Py L mieos aufomosion simrares e

Colimadores: desde @ 0,1 hasta 0,6 mm

Tubo de rayos X: 50W, dnodo W ) MODELOS DISPONIBLES

Detector: Si PIN o SDD

Serie G Serie B

PREPARACION DE LA MUESTRA

H H N Instrumento compacto, Grandes prestaciones,
La gama FRX de sobremesa de Bowman.mcluye l.ﬂStl’u bl mesa XY fija
mentos para, practicamente, poder medir cualquier ta-
mafio de muestra. Las dimensiones del recinto de me- Serie P Serie O

dida de la serie L son 280 mm de altura X 550 mm
de ancho X 610 mm de profundidad. La preparacion
de la muestra es innecesaria, siempre que pueda colo-
carse en el recinto de medida y enfocarse con la cdmara
de video. La camara tiene una distancia focal flexible,
desde unos pocos milimetros hasta més de 80 mili-

metros.
Andlisis de todo tipo de Policapilar para muestras
B piezas con mesa programable muy pequenas
CALIBRACION
Serie M Serie L

La calibracion se efectiia usando el método de los =
pardmetros fundamentales y con patrones certificados.

PRECISION

La repetibilidad del instrumento se determina mediante
30 medidas en una muestra certificada y en una posi-

., . . Haz de rayos X Uno de los mayores recintos
cion estatica. Los resultados obtenidos se resumen a ultra pequeio (15 pm) de medida del mercado m

continuacion:

™
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30 mediciones de una muestra certificada

Espesor/um Zn% Ni%
Valor nominal 14,6 84 % 16 %
Valor medio 14,8 84,2% 15,8%
Desv. Estd. 0,18 0,11% 0,11%

Resultados obtenidos por FRX Bowman vs. Andlisis por seccion transversal con microscopio

Espesor/pm Zn% Ni%
FRX Bowman 10,5 88,5 % 11,5 %
Seccion transversal 10,7 N —

CARACTERISTICAS Y VENTAJAS DE LAS SERIES B, P

YL

muy pequenos

Alto rendimiento para tamafios de haz de rayos X

Colimadores disponibles: desde @ 0,1 mm hasta @

0,6 mm (tamarios y formas adicionales bajo demanda)

Detectores SiPIN o SDD de alta resolucion (SDD ultra

répido con ventana grande opcional)

|deal para muestras irregulares y superficies curvas

Video cdmara de visualizacion de 20~45x con zoom

digital de 6x (distancia focal flexible)

Supera los requisitos de las especificaciones IPC-
4552A, 4553A, 4554 y 4556

(( Bowwmem

= Cumple con las normas ASTM B568, DIN 50987 vy
UNE EN ISO 3497

CONCLUSION

Los instrumentos FRX de las series Bowman B, Py L son
herramientas ideales para la determinacién precisa y rdpida
de la composicién y el espesor de los recubrimientos de
aleaciones de zinc-niquel.

Datos de contacto:

Domeénec Mayoral / Bowman Ibérica
info@bowmaniberica.es
www.bowmanxrf.com/es
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METODOS CONVENCIONALES

DE ELIMINACION DE PINTURA

Y TECNOLOGIAS EMERGENTES
SOSTENIBLES

Christopher Ringholz
Paint Support Technology, Atotech

La pintura y los sistemas de pintura estan disefiados in-
tencionadamente para soportar entornos dificiles y perma-
necer adheridos al sustrato. El decapado industrial es
una parte necesaria del proceso de proceso de pintura,
ya sea para recuperar valiosas piezas pintadas con defec-
tos 0 como mantenimiento para la limpieza de bastidores
y ganchos. Los métodos convencionales de decapado
quimico de pintura convencionales se desarrollaron co-
mo alternativas a los métodos mecénicos y térmicos pe-
ro, sin embargo suelen utilizar disolventes peligrosos o
sustancias inorganicas concentradas. Para los fines de
este documento, un disolvente se define como cualquier
compuesto organico con un punto de ebullicidn inferior
a 250°C comunmente utilizado para la eliminacién de
pintura que se enfrenta a una normativa cada vez més
estricta. Aunque los métodos quimicos convencionales
de eliminacién de pintura pueden ser eficaces, plantean
importantes amenazas para la salud y la seguridad de
los trabajadores y para el medio ambiente, por lo que
se han enfrentado a un aumento de la normativa mundial.

METODOS CONVENCIONALES DE ELIMINACION
DE PINTURA

A medida que aumentaba el uso industrial de los revesti-
mientos organicos, se desarrollaron varios métodos de
eliminacién de pintura para eliminar los revestimientos
organicos: mecanicos, térmicos y quimicos. Los métodos
mecénicos, como el chorro de arena, el raspado, el es-
merilado y el impacto, requieren la eliminacién fisica de
la pintura curada del sustrato, lo que requiere mucho
tiempo y dafia el sustrato.

Los métodos térmicos utilizan temperaturas extremas
para eliminar la pintura del sustrato. Los métodos térmicos

de alta temperatura (como los hornos de quemado, los
lechos fluidizados vy la sal fundida) alcanzan hasta 538°C’
para destruir el revestimiento organico. Estos métodos
tienen varios inconvenientes: la alta temperatura de fun-
cionamiento altera permanentemente las propiedades
del material del sustrato, lo que lo convierte en un método
indeseable para la recuperacion de piezas. Dependiendo
del proceso, los bastidores/ganchos se pueden deformar
por la alta temperatura de funcionamiento, haciéndolo
inapropiado. A menudo se requiere una limpieza exhaus-
tiva después del proceso con hornos de quemado v le-
chos fluidizados para eliminar las cenizas antes de volver
a pintar?. El tiempo de enfriamiento también es un lastre
para la productividad y un riesgo para la seguridad de los
trabajadores. En un esfuerzo por mejorar la calidad del
aire, los hornos de pirdlisis han sido objeto de un examen
de emisiones; proponiendo su prohibicion a nivel nacional
en los Estados Unidos a finales de 20103, Otro método
de decapado térmico, el criogénico, utiliza un gas licuado
(como el nitrogeno liquido a -196°C) para contraer la
pintura y el metal, rompiendo su unién®. Aunque este
método no libera emisiones nocivas como otros métodos
térmicos, las piezas siguen necesitando una eliminacién
mecénica de la pintura después del tratamiento.

A medida que la industria de los revestimientos orgénicos
crecia, también lo hacia la demanda de mayor producti-
vidad y menor coste para la eliminacion de pintura®. El
decapado quimico se desarrollé como una alternativa al
decapado de pintura y, en algunos casos, para facilitar
la recuperacién de piezas valiosas con menor ataque del
sustrato. Las primeras formulaciones quimicas utilizaban
disolventes, &lcalis concentrados o &cido sulftrico con-
centrado para romper los enlaces adhesivos entre la
pintura y el sustrato y/o disolver el revestimiento organico.
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Tabla 1: Resumen de los métodos habituales de eliminacion de pintura industrial

Mecanico Térmico

Granallado Hornos de pirolisis Disolvente
Raspado Lecho fluido Acido Sulfurico concentrado.
Impacto Sal fundida Alcalis concentrados
Molienda Criogenizacion Productos patentados

El método de decapado quimico mejord notablemente
la velocidad y la economia del decapado de la pintura
y redujo el dafio al sustrato subyacente.

El decapado con disolventes suele utilizar compuestos
de bajo punto de ebullicion como cloruro de metileno
(también conocido como diclorometano, DCM), o fenol.
Los disolventes dafian menos el sustrato que los métodos
mecanicos o térmicos, lo que los convierte en sustitutos
deseables. El decapado de la pintura con productos inor-
ganicos concentrados, como élcalis o el &cido sulfurico,
fueron aplicados como alternativas econdémicas, sin em-
bargo estos productos quimicos estan limitados por la
compatibilidad con el sustrato.

Cada uno de los decapantes quimicos bésicos ofrecia
alternativas mas rapidas y econémicas que los métodos
mecanicos o térmicos de eliminaciéon de pintura. Sin
embargo, la mayor concienciacion sobre la salud y la
seguridad de los trabajadores y el impacto medioambiental
han propiciado un aumento de la normativa mundial.

RIESGOS

En las ultimas décadas, se ha tomado conciencia de los
peligros asociados a muchos productos quimicos deca-
pantes de pintura mas comunes. Numerosos accidentes
e incluso muertes han sido consecuencia del uso de
productos basados en estos disolventes.

A principios de 2012, el estado de California emitié una
alerta de fatalidad después de que un trabajador fuera
asfixiado mientras utilizaba un decapante que contenia
el disolvente cloruro de metileno®. Casualmente esta
alerta se produjo casi al mismo tiempo que los Centros
de Control y Prevencién de Enfermedades de EE.UU.
detectaron nada menos que 13 muertes en los Ultimos
dos afios por el uso de 10 disolventes diferentes de
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cloruro de metileno en 9 estados. Cada uno de los casos
implicaban a profesionales o propietarios de viviendas
que utilizaban el producto quimico en un espacio confi-
nado para el repintado de bafieras. Lo mas alarmante
es que el numero de muertes podria ser mayor, ya que
la toxicidad del cloruro de metileno puede imitar los sin-
tomas de un ataque al corazdn. Otros riesgos inmediatos
del cloruro de metileno son la irritacién de los ojos, piel,
nariz, pulmones, mareos, dolor de cabeza y pérdida de
coordinacion’. Pero los peligros del uso de cloruro de
metileno no se limitan a los riesgos a corto plazo. El clo-
ruro de metileno se convierte en mondxido de carbono
una vez dentro del cuerpo humano, reduciendo la capa-
cidad de la sangre para transportar oxigeno, lo que supone
una amenaza para las personas con enfermedades cardi-
acas, pulmonares o sanguineas. La exposicion al cloruro
de metileno también provoca dafios en higado y rifiones,
y puede causar céncer®.

Al'igual que el cloruro de metileno, el fenol es facilmente
absorbido a través de la piel. En 1999, el Comité de
Mutagenicidad del Reino Unido (COM) declaré que la
exposicion profesional al fenol se asociaba con un riesgo
de mutagenicidad... "°. El Instituto Nacional de Seguridad
y Salud Laboral de Estados Unidos enumera los efectos
del fenol en los seres humanos como nervioso central
y dafios en higado y rifiones. El contacto con fenol puede
producir quemaduras quimicas, y también se han regis-
trado casos de gangrena'®.

El 4cido sulfdrico concentrado es menos aconsejable
técnicamente que los decapantes de pintura con disolvente
porque ataca el sustrato. Aunque no se enfrenta a tantas
regulaciones de la normativa mundial, sigue exponiendo
a los trabajadores a importantes riesgos para la salud y
la seguridad, como las quemaduras en la piel y la evolucién
de gas hidrégeno altamente explosivo. La agencia inter-
nacional (IARC) identificé que el acido sulfdrico en



Master Remover® 7000

Una propuesta superior en el decapado

de pintura

Proceso de decapado de pintura en

polvo para piezas, bastidores vy ganchos

eficiente en gran variedad de sustratos, eliminando la necesidad
del habitual segundo proceso de limpieza fuera de linea en los
procesos convencionales de decapado

Master Remover® 7000 ha sido desarrollado bajo el concepto
de maxima versatilidad. Capaz de operarar tanto en spray como
por inmersién permitiendo aplicaciones en continuo o fuera de
linea. Master Remover® 7000 es un proceso rapido y robusto de
decapado de pintura en bastidores, ganchos y piezas. Compatible
con acero y metales ligeros (Aluminio, Zinc, Magnesio) y de
facil filtracion para extender su vida operativa, ofreciendo una
solucién flexible y sostenible de decapado de pintura.

Atotech Group
+34 944 803 000
info@atotech.com

Global head office

Caracteristicas y ventajas

» Altamente eficiente con multiples tipos de
pintura en polvo

» Proceso no acuoso de una sola fase

» Decapa de forma rapida la pintura, reduciendo
los tiempos operativos vy la inversion en
bastidores y ganchos extra

» Operativo tanto en spray como por inmersion
permitiendo aplicaciones en continuo o fuera
de linea

» Sin solventes toxicos

» Compatible con aceros i metales ligeros

atotech.com (@
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cantidades minimas en el aire es un carcindgeno sospe-
choso'.

NORMATIVA

La concienciacion sobre los peligros asociados a muchos
productos quimicos habituales para el decapado de pin-
turas ha dado lugar a normativas cada vez més estrictas
en todo el mundo. Algunas normativas han tenido un
amplio alcance, de las emisiones de COV (compuestos
orgénicos voldtiles), mientras que otras han restringido
especificamente el uso de disolventes especificos, como
el cloruro de metileno.

Los COV son perjudiciales porque reaccionan con la luz
ultravioleta del sol para crear ozono a nivel del suelo.
Aunque el ozono en la atmdsfera superior es necesario,
la existencia de la sustancia quimica a nivel del suelo es
toxica y contribuye a la polucién. La clasificaciéon de los
COV varfa seguin el pais; en Europa, los COV se clasifican
por cualquier compuesto orgénico con un punto de ebu-
llicién igual o inferior a 250°C a presion estéandar. El clo-
ruro de metileno tiene un punto de ebullicion de 40°C
y el fenol tiene un punto de ebullicion de 182°C, cada
uno de los cuales entra dentro de la clasificacion de COV
de la UE. Aunque la Agencia de Proteccion del Medio
Ambiente (EPA) de Estados Unidos no se centra espe-
cificamente en los COV de uso exterior, su uso en interiores
estd regulado para proteger la salud y la seguridad de los
trabajadores. El uso en interiores estd regulado para prote-
ger la salud y la seguridad de los trabajadores. La Organi-
zacion Mundial de la Salud (OMS) ha clasificado los con-
taminantes orgénicos de interior como muy volatiles
(WOC) o volétiles (VOC) basandose en el punto de ebu-
llicién, al igual que la UE (Tabla 2).

El cloruro de metileno ha sido objeto de atencion especifica
por parte de la Unién Europea. En 2009 el Parlamento

Europeo voto a favor de prohibir el disolvente para uso
industrial y de consumo a partir de diciembre de 2010.
A los usuarios antiguos se les permitid mantener su uso
de forma restringida, pero la prohibicién total tuvo lugar
el 6 de junio de 201213,

El aumento de la normativa mundial y otras medidas
para mejorar la salud y la seguridad de los trabajadores
han creado la necesidad de tecnologias de decapado
quimico sostenibles.

TECNOLOGIAS EMERGENTES SOSTENIBLES

El aumento de la normativa mundial sobre los procesos
de decapado de la pintura exigi6 el desarrollo de mdltiples
alternativas. Se necesitan varios procesos para proporcionar
sostenibilidad, cumplir requisitos de rendimiento y pro-
porcionar un decapado sin ataque en multiples sustratos.
Un método para eliminar la pintura de los sustratos de
acero es Master Remover 1000. Este sistema monofésico
proporciona una eliminacién rapida y eficaz de la pintura
con una sencilla reposicién.

Otro enfoque de eliminacién de pintura para sustratos
de acero es con un sistema de doble fase. Este proceso
proporciona una rapida eliminacion de la pintura al tiempo
que ofrece a cada usuario la posibilidad de personalizar
y ajustar los dos componentes para adaptarse al tipo de
revestimiento que se necesita eliminar. Estas caracteristicas
se ofrecen en el Master Remover 2000.

También es necesario un proceso adecuado para sustratos
sensibles como el aluminio, el zinc y el magnesio (asf
como el acero). Master Remover 7000 es un proceso
monofasico con velocidades de decapado rdpidas, espe-
cialmente indicado para eliminacion de pintura en polvo,
aunque también puede eliminar otro tipo de recubrimien-
tos organicos. Al poder trabajar a temperaturas inferiores

WOC <0a50-100

50-100 a 240-260

Tabla 2: Clasificacién de los contaminantes orgénicos en interiores de la OMS'2

Cloruro de metileno,

Propano, Butano

Formaldehido, Acetona, Etanol

S



Piezas pintadas y decapadas con el proceso
Master Remover de Atotech

a los 60 °C reduce considerablemente el consumo de
energfa. Una de sus caracteristicas diferenciadoras es la
facilidad de filtracion, especialmente complicada en la

eliminacion de pinturas en polvo, lo que alarga conside-
rablemente la vida del bafio.

Los siguientes son ejemplos de indices de decapado
para procesos Master Remover en diferentes revestimien-
tos. Obsérvese que la velocidad de decapado depende
en gran medida de la temperatura de funcionamiento,
y que la seleccion del proceso adecuado es clave para
optimizar cualquier requisito de decapado de pintura'2.

Piezas pintadas y decapadas con el proceso Master Remover de Atotech
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Figura 1: Los procesos de Master Remover demuestran una
rapida velocidad en polvo poliéster a diferentes temperaturas.
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Figura 2: Los procesos de Master Remover demuestran una
rapida velocidad en polvo epoxy a diferentes temperaturas.
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Figura 3: Los procesos de Master Remover demuestran una
rapida velocidad en una laca electroforética catédica epoxy
a varias temperaturas.
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Cuando las piezas de alto valor (que van desde las llantas
de aluminio fundido hasta los brazos de los limpiaparabrisas
y los pilares de los automdviles requieren un decapado
répido y eficaz con cero ataque en piezas sensibles se
requiere un decapado rapido y eficaz, el proceso Master
Remover 5000 es la opcién ideal. El proceso es monofé-
sico y el mecanismo de eliminacion de la pintura del sus-
trato, es una rdpida disolucion.

Tabla 3: Comparacion de los decapantes quimicos convencionales con las tecnologias sostenibles.

Atributo Solvente Acido Alcalis Master Master Master Master

Sulfdrico concentrados Remover Remover Remover Remover
concentrado 1000 2000 7000 10]0]0)

Libre de

regulacién X X X X X

importante

Sin ataque Fe X* X X X X

Sin ataque Mg X X X X X

Sin ataque Al X X* X X

Sin ataque Zn X xX* X X

*Ligero ataque

CONCLUSION

La mayor preocupacién sobre los peligros de los deca-
pantes quimicos convencionales ha dado lugar a un au-
mento de la normativa mundial. En la actualidad existen
nuevos procesos sostenibles para cumplir estas normativas
y mantener los requisitos de rendimiento industrial.

Datos de contacto:
Atotech / Oscar Lopez
oscar.lopez@atotech.com
www.atotech.com/spain

1 http://www.dtic.mil /dtic/tr/fulltext/u2/a250064.pdf

2 "Stripping Organic Coatings from Parts and Part Carriers using
Molten Salt Bath Technology”, J. Malloy

3 http://www.pfonline.com/news/news-epa-rescinds-burn-off-oven-
rules

4 http://cptech.dost.gov.ph/etc-0072-MT133.php

5 http://www.nmfrc.org/subs/history/aug1954b.cfm

6 http://www.paintsquare.com/news/?fuseaction=view&id=7328
7 http://cpsc.gov/cpscpub/pubs/423.html

8 http://www.paintpro.net/Articles/PP303/PP303_strippers.cfm

9 http://www.hse.gov.uk/ria/chemical/phenol.htm

10 http://Awww.osha.gov/SLTC/healthguidelines/phenol/recognition.html
11 http://www.atsdr.cdc.gov/toxprofiles/tp 117-c7.pdf

12 http://www.epa.gov/iag/voc2.html

13 http://www.paintsquare.com/news/fuseaction=view&id=7328
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Piezas pintadas y decapadas con el proceso Master Remover de Atotech

Gente " s ‘
preparada

m tempus
EMPRESA DE TRABAJO TEMPORAL, 5.A.



https://www.meditempus.com
emartin
Frigo dedo revista


a>
N .
[—
=T}
=
1=
-—
=)
e
a
—

LOS INSPECTORES DE LA UE
SE CENTRARAN £1V LAS

OBLIGACIONES DE AUTORIZACION
DEL REGLAMENTO REACH

El Foro de Aplicaciéon del Reglamento REACH, cuyas
decisiones estan destinadas a proteger la seguridad y la
salud de los trabajadores y el medio ambiente, acordo
que su proximo objetivo serfa centrarse en el proceso de
autorizacion.

La Agencia Europea de las Sustancias Quimicas (ECHA)
en el proceso de autorizacion para el uso de cromo (V1)
requiere que los usuarios intermedios controlen la expo-
sicién de los trabajadores, asi como las emisiones a las
aguas residuales y al aire provenientes de sus salidas a
la atmosfera hasta el afio 2024.

Los resultados de los programas de monitorizacion de
los trabajadores y de las emisiones a las aguas residuales
y al aire se deben presentar anualmente mediante un
formulario de entrega, especialmente disefiado por la

ECHA para los usuarios de triéxido de cromo. La primera
fecha limite para presentar los resultados fue el pasado
18 de diciembre de 2021.

Las Autoridades Competentes nacionales, regionales y/o
locales comprobaran que las sustancias clasificadas como
‘extremadamente preocupantes', que estan sujetas a
autorizacién, no se comercializan sin una autorizacion
vélida y, cuando estén autorizadas, comprobaran si se
utilizan de conformidad con las condiciones establecidas
en la Decision de autorizacion.

El Foro de Aplicacion tiene planificado presentar un infor-
me de resultados a finales de 2022, teniendo en cuenta
los resultados de estas inspecciones.

El proceso para cumplir con las obligaciones de la Decision
en 2022 es:

Ramboll puede ayudarle en el cumplimiento de sus obligaciones bajo el proceso de autorizacion del Reglamento REACH.

Ramboll tiene constancia de que las Autoridades Competentes de las CCAA han comenzado sus
inspecciones en este afio 2022 para comprobar las obligaciones de los usuarios de trioxido de cromo

(especialmente en las empresas que realizan cromado duro).

Contactos: Dra. Ana I. Sdnchez /asanchez@ramboll.com / Dra. Rosa Cirera / rcirera@ramboll.com @

G
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DANIEL DALMAU JORDA
CEO de Finish Metal Plating @

Hablamos con Daniel Dalmau Jorda, CEO de Finish Metal Plating una empresa familiar que ha
demostrado su capacidad de adaptacion a los nuevos mercados. A lo largo de nuestra conversacion
descubrimos a un joven que sabe de lo que habla y que tiene muy claro hacia dénde va y de don-
de viene.

FINISH METAL PLATING NACE PARA PODER Asumiendo la direccion de Finish
Metal Plating, recoge el legado de

ATENDER A LOS PEQUENOS TALLERES QUE SE su padre Daniel Dalmau, {podria

hablarme de los inicios de la em-

DEDICABAN AL TRATAMIENTO DE SUPERFICIES Y  presa?

Mis padres, Daniel Dalmau y Joana

A LOS BANOS GALVANICOS Y QUE, POR Jorda, fundaron Finish Metal Plating
en 1997. Mi padre trabajo durante

CONSUMIR POCAS CANTIDADES DE PRODUCTO, 22 arios como director comercial

en una empresa multinacional,

NO ERAN VISIBLES PARA UNA MULTINACIONAL,  peroviendo que con la multinacio-

nal no podia atender a los pe-

DE AHi PROCEDE EL NOMBRE DE NUESTRA quefios talleres como ¢él querfa,

crea Finish Metal Plating con el

EMPRESA'Y POR ESO FORMAMOS PARTE AIAS. objetivo de proveer soluciones

'
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quimicas a los clientes, que por
consumir pocas cantidades de pro-
ducto no eran lo suficientemente
visibles para una multinacional, de
ahi el origen del nombre de nuestra
empresa y por eso formamos parte
de AIAS.

Su padre supo cubrir un nicho de
mercado muy concreto...

En muchos casos, las multinacionales
no prestan demasiada importancia a
los pequefios consumidores, por eso
él supo llegar a un acuerdo con la
multinacional donde habia trabajado
durante 22 afios, haciéndose cargo
de estos pequefios clientes.

Veo que Finish Metal Plating nace
con una voluntad de servicio.
Exacto, ya que también cubrimos
necesidades tecnoldgicas; reparando

Q
e
o

y vendiendo maquinaria, ademas,
establecemos con nuestros clientes
una relacion cercana que nos per-
mite asesorar sobre cudl es la solu-
cién mas apropiada para sus pro-
ductos.

Entiendo que el laboratorio es
una parte importante de la em-
presa.

Si, claro, para que las piezas queden
bien, es fundamental un buen es-
tudio y el correcto andlisis de todos
los pardmetros quimicos.

{Cuando empieza el interés por
formar parte de la empresa fami-
liar?

Cuando acabé el bachillerato iba
un poco perdido sobre qué estudiar
en la universidad, asi que mi familia
me invitd a que estudiara una Inge-

4

nieria Quimica y poco a poco, fui
entrando en este mundo.

Se decant6 por una carrera bas-
tante dura...

Me costo lo mio, pero al final acabé
sacandome la Ingenieria Técnica y
la Ingenierfa Superior en quimica.
Mientras estudiaba, ayudaba en la
empresa, lo que me permitié cono-
cer de primera mano el mundo em-
presarial y el industrial. Pero, para
curtirme todavia més en el sector
del tratamiento de superficies, estuve
unos afios haciendo précticas en el
laboratorio de la multinacional don-
de mi padre habia trabajado. Aque-
llas précticas me sirvieron para crear
un pequefio laboratorio en Finish
Metal Plating que nos permitia hacer
nosotros mismos las analiticas a
nuestros clientes.

Un joven inquieto...

Nunca paro. Siempre estoy haciendo
cosas. Vi que aunque nuestros clien-
tes eran mucho mas pequefios que
los que acuden a una multinacional,
tenfan las mismas necesidades. Y
con la implantacién de un laborato-
rio, no solo ddbamos un mejor ser-
Vicio, Sino que nos permitia ser mas
globales.

Tuvo vision empresarial...

El hecho de hacer nosotros mismos
los anélisis nos acercaba atin méas
al cliente, ya que podiamos aseso-
rarle mejor sobre las soluciones mas
apropiadas para sus productos y
con el tiempo, fui abriéndome ca-
mino en la parte comercial.

También son distribuidores oficia-
les y en exclusiva de Quasar de
alta frecuencia de la empresa
C.R.S. para Espaia y Portugal.
En el afio 2000 y debido a nuestra



voluntad de dar un servicio integral
al cliente, iniciamos la distribucion
de los rectificadores de alta frecuen-
cia CRS. Fuimos una de las prime-
ras empresas de Espafia en vender
este tipo de maquinaria y con los
afios nos convertimos en distribui-
dora oficial para Espana y Portugal,
de CRS., una de las marcas mas
reconocidas a nivel mundial de rec-
tificadoras de alta frecuencia.

{Qué ha heredado de su padre
en cuanto a su perfil de directivo?
Mi padre ha sido un excelente men-
tor, a través de su trabajo ha de-
mostrado ser un auténtico profesio-
nal y un crac de las ventas. Es un
hombre muy exigente. Creo que
llevo en mi ADN esta caracteristica
tan suya, a veces peco de autoexi-
gencia y de exceso de responsabi-
lidad.

{Cuéndo asume el cargo de CEO?
No hay un dia en concreto, me hice
cargo de la empresa poco a poco.
Si puedo decirle que en 2006 hubo

un punto de inflexion que coincide
con una gran oportunidad, gracias
a unos fabricantes alemanes, abri-
Mos una nueva via de negocio que
nos permitia distribuir y fabricar
Adblue. Fuimos a Alemania a co-
nocer el funcionamiento y el pro-
ceso de fabricaciéon y decidimos
claramente apostar por esta nueva
via de negocio. En aquel momento
yo estaba haciendo visitas comer-

FUIMOS UNA DE LAS PRIMERAS

EMPRESAS DE ESPANA EN VENDER

ESTE TIPO DE MAQUINARIA'Y

CON LOS ANOS NOS

CONVERTIMOS EN DISTRIBUIDORA

OFICIAL PARA ESPANA Y PORTUGAL,

DE C.R.S., UNA DELAS MARCAS MAS

RECONOCIDAS A NIVEL MUNDIAL

DE RECTIFICADORAS DE ALTA FRECUENCIA

ciales para vender productos qui-
micos en el sector galvanico y decidi
involucrarme al 100% en esta nue-
va apuesta de negocio cogiendo
las riendas desde el primer momen-
to.

No se equivoco...

El Adblue es un producto que nos
ha dado mucha vida, desde que lo
incorporamos en nuestra empresa
cada afno hemos crecido entre un
20y un 30%.

iVaya, no esta nada mal!
Actualmente, el Adblue representa
el 95% de la facturacion de la em-
presa. Se ha convertido en nuestro
core bussines. Sinos hubiésemos
focalizado solo en los tratamientos
de superficies y en los bafios gal-
vanicos, igual ahora mismo usted
y yo no estariamos hablando.

{Pasaban por una mala racha?

El sector galvénico en general, por
eso me centré mucho en el Adblue
y hoy puedo decir que con Fillblue,
somos una empresa de referencia
en el mercado, un mercado donde
nos vemos obligados a luchar con
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las grandes multinacionales que no
nos lo ponen facil, pero bueno...
aqui estamos.

Viendo su trayectoria no les ha
ido nada mal...

Cuando mis padres fundaron la
empresa, Unicamente eran tres per-
sonas, ellos dos y un socio que ha-
ce afos que no estd. Actualmente
somos 38 personas. Entre las cuales
se encuentra mi hermana Carla,
quien, aparte de implicarse en tra-
bajos de direccion, es la responsable
del &rea de recursos humanos, ella
viene del mundo de la psicologia.
Al acabar la carrera, estudio un més-
ter, pero no encontrd su lugar en
el sector, de modo que se incorpord
en la empresay... iLe aseguro que
tiene trabajo!, porque no es facil li-
diar con tantas personas.

{Qué valora de su equipo?
Valoro mucho que las personas que
trabajan con nosotros se tomen su
trabajo en serio, que se involucren
y que tengan espiritu de superacion.
No me gusta que se entienda el
trabajo como un mero trdmite. La
actitud positiva es fundamental tanto
en el aspecto laboral, como para
ser felices en todas las facetas de
la vida de las personas.

El hecho de trabajar con Adblue
entiendo que las cuestiones
medioambientales son aspectos
que le interesan especialmen-
te...

La conciencia medioambiental cada
vez estd més presente en las em-
presas de nuestro sector y en la
sociedad en general, de hecho el
miércoles pasado conseguimos la
certificaciéon de la ISO 14001, una
certificacién que llevamos persi-
guiendo hace tiempo.

NS

HOY PUEDO
DECIR QUE CON
FILLBLUE, SOMOS

UNA EMPRESA DE
REFERENCIA EN
EL MERCADO

{Como estais viviendo la crisis de
las materias primas?

Gracias a Dios la hemos podido
salvar, aunque la hemos sufrido
mucho... Este afio hemos tenido
varias rupturas de stock.

{La fabricacion de Adblue tiene
fecha de caducidad?

El Adblue se fabrica a partir de la
urea y su mayor aplicacion de la
urea es para fertilizar los campos,
todo pafs debe tener una planta de
produccién de urea para su propia
agricultura, aunque también es cierto
que hay paises que no la tienen,
como es el caso de India, que debe

recurrir a otros paises para conse-
guirla.

Una de las fuentes para la fabricacion
de la urea es el gas natural. Lo que
hemos vivido con el Adblue es lo
mismo que hemos sufrido con la
energfa eléctrica y el gas natural,
cuyos fndices de subida de precios
han marcado maximos histéricos.

De modo que, si los agricultores. ..
Si los agricultores tienen que pagar
la urea a mas de 1000 euros, no
pueden ofrecer sus productos a
precios competitivos, con lo cual
dejan de producir, de ahi que la cri-
sis energética se extrapole a todos
los &mbitos de nuestra vida.

Esto es un pez que se muerde la
cola...

Lo hemos visto con la crisis del
transporte a causa del aumento de
precio del Adblue, algo que nos
puso a todos contra las cuerdas. Si
el transportista tiene que pagar més
caro el Adblue, la subida de precio
repercute directamente en sus tarifas
y, en consecuencia, el aumento
afecta directamente al cliente final.
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Por eso, a usted y a mi la compra
en el super, nos cuesta mas cara.

Este aumento afecta al precio de
venta, claro

Efectivamente, en nuestro caso, si
la materia prima antes costaba 260
euros la tonelada, ahora la estamos
pagando a mds de 1200 euros la
tonelada, iimaginese!. Ha subido
entre un 70 y un 80% tranquila-
mente. Solo le diré que el afio pasa-
do facturamos 10,6 millones de
euros y este hemos facturado 19
millones. Durante esta crisis, hemos
vendido Adblue a ltalia, Francia, Co-
rea del Sur... en fin, vivimos unas
semanas que fueron una auténtica
locura.

{Cuales son los mercados de los
que se abastecen de Urea?

De todas las partes del mundo,
desde Arabia Saudi, pasando por
Rusia, hasta China.

Durante unas semanas los rumo-
res sobre la falta de Adblue, fue-
ron realmente alarmantes...
Con mi hermana Carla deciamos

que lo que estdbamos viviendo con
el Adblue nos recordaba a lo que
ocurrié con el papel higiénico du-
rante el confinamiento. Le daré un
dato, nuestra pagina web en una
semana facturd lo mismo que en
el mejor afio de facturacion a través
de la web.

Las certificaciones parecen ser un
aspecto fundamental en la em-
presa...

Si, son muy importantes, en el sector
del Adblue estamos luchando contra
grandes multinacionales y teniendo
en cuenta que venimos de una
empresa familiar y que no entramos
ni en guerras de precios ni en nada
por el estilo, las certificaciones, jun-
to con la calidad y la atencién per-
sonalizada, son valores fundamen-
tales que avalan nuestra competen-
cia y solvencia. Ademas, las certi-
ficaciones nos obligan a estar al
100% y a superarnos dia a dia.
Hace afios que conseguimos la ISO
9001 y que vamos renovando re-
gularmente, también contamos con
la licencia de la VDA que nos acre-
dita como fabricantes homologados

para fabricar Adblue en cualquier
punto del planeta.

{Qué vision tiene del asociacio-
nismo?

El tema del asociacionismo, me
queda un poco lejos, mi padre es-
taba mucho més implicado que yo
en AIAS. Actualmente, gracias a in-
ternet es mds facil recabar informa-
cién o poder conseguir un determi-
nado producto procedente de cual-
quier lugar del mundo. Aun asi,
considero que AIAS es una plata-
forma muy util que pone en con-
tacto clientes, fabricantes y provee-
dores, por ejemplo; cuando un cli-
ente me ha pedido algun tipo de
tratamiento del cual no dispongo,
los dirijo a AIAS y Elvira siempre
resuelve las consultas oportunas.

{Cémo le gustaria ver Finish Metal
Plating en unos afios?

Esto me lo planteo cada dia... Es-
pero seguir siendo un referente en
el sector, tener muchas féabricas por
toda Espafia y Portugal y seguir ven-
diendo mucho Adblue ya que el
diésel, no desaparecera.

'
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“L0S TRES FACTORES CLAVE
PARAEL EXITO SON VALENTIA
HUMILDAD Y DISCIPLINA®

Articulo publicado en Harvard Deusto Business Review
num. 317

MARSHALL GOLDSMITH,

UNO DE LOS 'COACHES' DE EJECUTIVOS
MAS INFLUYENTES Y RECONOCIDOS
MUNDIALMENTE, NOS EXPLICA COMO
TIENE QUE SER EL LiDER DEL FUTURO,
QUE CUALIDADES TE HACEN

SER MEJOR JEFE Y COMO AFRONTAR
UN CAMBIO DE COMPORTAMIENTO
POSITIVO A LARGO PLAZO

Me gustaria empezar hablando sobre la pandemia.
Es obvio que ha sido una disrupcion para casi todo.
La necesidad de actuar con rapidez -muchas veces,
improvisando— para afrontar desafios de gran enver-
gadura y adaptarse a los cambios que se iban suce-
diendo hizo que muchos lideres se dieran cuenta de
que carecian de ciertas habilidades necesarias para
gestionar la situacion con éxito. (Ha notado que aho-
ra haya mas personas que quieran mejorar como li-
deres?

Si, asi es. Y una de esas habilidades esenciales es la
comunicacion. Los lideres, cada vez més, necesitan saber
comunicarse bien con la gente. La razon es que, en
perfodos de cambios répidos, las personas necesitan
mas conexion y mas comunicacion, y los lideres deben
darse cuenta de que, en esos momentos, la gente nece-
sita estar en contacto. Es dificil mantenerse alineado
cuando las cosas cambian répidamente. Por ello, algo
que yo recomiendo para lograrlo es mantener didlogos,
regularmente y en persona, sobre seis temas principales,
especialmente en casos extremos de cambios como los
que vivimos. En estas conversaciones, se debe:

1. Revisar hacia donde vamos, hacer una panordmica
general.

k20

2. Mirar hacia dénde vas tU como persona y, por ende,
hacia dénde va tu empresa.

3. Analizar si estés actuando bien; porque es comun, en
medio de una crisis, sentirse perdido.

4. Consistentemente, mirar hacia delante y buscar ideas,
preguntando a los demaés: “¢De qué modo puedo con-
tribuir? {Como puedo, como lider, ayudarte a ti?".

5. Luego, se trata de preguntar: “Si tu fueras tu propio
coach, {qué consejo te darias?”. Una vez hecho, afadir:
“De acuerdo, {alguna sugerencia para mi como lider?”.

6. Finalmente, hay que hacer saber a las personas que,
durante un periodo de cambios tan rdpidos, “Si alguna
vez te sientes comprometido o con falta de alineamiento,
quiero que hables conmigo”.

Si'yo hago mi trabajo y tU haces el tuyo, incluso en tiem-
pos convulsos de grandes cambios, conseguiremos estar
alineados.




"ESTAMOS EN EL MUNDO REAL,
Y, S| OBSERVAMOS LA HISTORIA
DE LA RAZA HUMANA, VEREMOS
QUE LA GENTE NO SE HA VISTO
REFORZADA LABORALMENTE
EXPLICANDO QUE ES LO QUE
HACEN MAL SUS SUPERIORES...
PERO, POR OTRO LADO,

YO ENSENO A LOS LiDERES

A OBTENER 'FEEDBACK'
CONFIDENCIAL, A QUE LA GENTE
LES PUEDA DECIR SU OPINION
O LO QUE PIENSAN SIN TENER
MIEDO A REPRESALIAS"

Como comenta, el papel de los compaiieros de tra-
bajo, del resto de los empleados, es esencial en el
desarrollo de un buen liderazgo. (Los lideres suelen
tener miedo de lo que sus colegas puedan decir so-
bre ellos?

Si, y a todos los lideres a los que hago coaching les su-
giero que obtengan feedback de carécter confidencial.
Hablando de forma realista, es irrealista esperar que un

subordinado indique cudles son los problemas de su
jefe. Estamos en el mundo real, y, si observamos la his-
toria de la raza humana, veremos que la gente no se ha
visto reforzada laboralmente explicando qué es lo que
hacen mal sus superiores. .. Pero, por otro lado, yo ense-
fio a los lideres a obtener feedback confidencial, a que
la gente les pueda decir su opinién o lo que piensan sin
tener miedo a represalias. Todos los lideres a los que
hago coaching obtienen feedback confidencial. Todos. Y
hago coach a muchos de los principales lideres del mun-
do...

Es cierto, ensefa a directivos del mas alto nivel. {Qué
se puede ensefiar a un lider que ya se encuentra en
la posicion mas elevada de su organizacion?

En mi libro What Got You Here Won't Get You There
hablo de esas caracteristicas: tU te comportaste de una
forma determinada y tuviste éxito, pero eso no significa
que todo lo que hiciste te haya guiado hacia ese éxito.
Todo el mundo es exitoso porque hizo muchas cosas
bien, “a pesar de” muchas otras. Y nadie es tan maravilloso
como para no tener nada en su lista de “a pesar de”. Yo
ensefo a todo lider al que hago coaching en grupo a
obtener feedback sobre ello. Luego, cada lider admite
publicamente lo que quiere mejorar delante de las otras
personas, desarrollamos un plan de medidas para la me-
jora y mejoran. El tema es que yo no convenzo a esos
ejecutivos para que hagan algo; no estoy en el “negocio
del convencimiento”. Solo trabajo con personas que es-
tan motivadas, que quieren mejorar, que quieren corregir
cosas y que, disciplinadamente, quieren hacer ese trabajo.
Y si no quieren, me da igual. Yo no convenzo a nadie
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para hacer algo, no motivo a gente, no inspiro a gente...
Ayudo a grandes personas que quieren progresar
y que estan dispuestas a trabajar duro para conseguirlo.

La intencion, el querer hacerlo, es la clave...

Si. Por ello solo trabajo con lideres que quieren mejorar
y aprender. Y el secreto de mi éxito es que solo trabajo
con grandes personas.

{Cudles son las principales cualidades o aptitudes
que todo gran lider debe poseer?

Para hablar de ello, antes te diré cuéles son las cualidades
que presentan los lideres a los que ensefio a ser mejores.
La primera es que tienen coraje: estan dispuestos a mi-
rarse al espejo y recibir feedback. La segunda, que son
humildes: estén dispuestos a admitir que pueden mejorar.
Como comentabamos: “‘Cémo puedo ayudar a mejorar
a una persona que se supone que ya es perfecta? No
me necesita...".

Pues solo ayudando a gente que es lo suficientemente
humilde como para afirmar que tiene que mejorar. Y la
tercera cualidad es que tienen la disciplina necesaria para
llevar a cabo todo el trabajo duro que se requiere para
mejorar. En resumen, los tres factores clave para el éxito
de las personas a las que hago coaching son valentia,
humildad y disciplina.

En un estudio que hice, en el que entrevisté a gente jo-
ven sobre qué es lo més importante para los lideres del
futuro, surgieron varias caracterfsticas al respecto:

La primera es que el lider del futuro tiene que ser un
pensador global; no se puede enfocar solo al nivel do-
méstico, ni pensar localmente.

La segunda, que tiene que entender la diversidad cul-
tural.

Ademds, tiene que ser conocedor de la tecnologfa. No
hace falta que sea un experto en tecnologia, pero al
menos tiene que entender su influencia en los negocios.

En cuarto lugar, el lider del futuro debe ser capaz de
construir buenas relaciones dentro de la organizacién
y entre organizaciones.

Y la quinta caracteristica es que debe estar dispuesto

a ser un facilitador, no un narrador. Debe escuchar,
aprender y preguntar, més que ser un mero relator.
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Ha comentado muchas veces que su objetivo como
'coach' es fomentar un cambio positivo a largo plazo.
{Qué es mas dificil y desafiante para una persona,
darse cuenta de que hay algo en su liderazgo que no
esta funcionando, conseguir el cambio deseado o
mantener los resultados y hacerlos parte de uno mis-
mo?

Lo méas complicado es llevarlo hasta el final y seguir tra-
bajando. Todas las personas a las que ensefio no mejoran
porque hayan leido un libro, sino porque siguen esfor-
zéndose para mejorar dia tras dia. Es como un entrena-
miento: no mejoraras tu forma fisica porque hayas visto
un video, tienes que trabajrtelo. Los lideres deben hablar
con la gente, seguir trabajando, y asf progresar. Porque,
por cierto, a mi no me pagan si no mejoran.

En tiempos turbulentos, como el actual, écuéles son
los principales malos hébitos o las conductas erroneas
que los lideres tienden a repetir y como solucionarlos?

El primer mal habito es ganar demasiado. (Esto qué
significa? Pues que si, para ti, ganar es importante, es
algo significativo, es critico o es trivial, entonces no vale
la pena querer ganar a nadie. Es muy incomodo para los
ganadores no ganar siempre. Por ello, una de las cosas
que ensefio a mis clientes es “Gana solo las medallas
importantes. No ganes lo que no vale la pena ganar”. Por
ejemplo, tU quieres ir a cenar al restaurante X y tu marido
quiere ir al restaurante Y. Tenéis una discusién y, al final,
vais al restaurante Y. La comida es terrible y el servicio,
atroz. {Qué haces? Opcion A: criticas la comida, le dices
a tu marido que se ha equivocado y que, con tu idea, se
podria haber evitado ese error. Opcién B: callas, te comes
la comida y tratas de disfrutar. La mayoria de mis clientes



g DE LOS
Dousto.  MEJORES

www.harvard-deusto.com

OUE VTS
ITEHSAMENTE

e Ademas de disfrutar de los articulos de la revista Harvard
- e Deusto Business Review (11 niim./afio), podrds acceder
1 ’ a los contenidos de la revista Harvard Deusto Management
b & Innovation (10 ntim./afio) y a toda nuestra hemeroteca.

Consulta las modalidades de suscripcion -papel y/o digital-
en www.harvard-deusto.com/suscribete




"ES MUY INCOMODO PARA LOS
GANADORES NO GANAR SIEMPRE.
POR ELLO, UNA DE LAS COSAS

QUE ENSENO A MIS CLIENTES ES
“GANA SOLO LAS MEDALLAS
IMPORTANTES. NO GANES LO QUE NO
VALE LA PENA GANAR”

saben que lo que harian serfa criticar la comida, pero que
lo que deberfan hacer es callar. Es muy duro para los
ganadores no demostrar constantemente que estaban
en lo cierto o no ganar.

Un segundo hébito es anadir demasiado valor. Por ejem-
plo: tt eres mi jefe, vengo a ti con una idea. Piensas que
es una gran idea, pero, en lugar de decir eso, dices: “Es
una buena idea, {por qué no le afiades esto?”. Aunque,
con ese comentario, la calidad de la idea podria haber
aumentado un poco, mi compromiso para ejecutarla ha-
bra disminuido muchisimo mas. Eso es porque ya no es
mi idea, sino la tuya. La funcién serfa “efectividad de eje-
cucion” = “calidad de la idea” x "mi compromiso para
hacer que funcione”.

Uno de mis clientes fue J. P. Garnier, ex-CEO de la com-
pafifa farmacéutica GlaxoSmith Kline. Le pregunté qué
habia aprendido sobre liderazgo siendo el CEO de esa
empresa tan grande, y me dijo: “Aprendi que mis suge-
rencias se convertian en drdenes. Ya fueran sugerencias
inteligentes o estlipidas, y aunque no quisiera que se to-
maran como ordenes, ise convertian en érdenes igual-
mente!”. Al preguntarle qué habia aprendido con mi coa-
ching, me dijo: “Antes de hablar, respira. Y preguntate:
‘Vale la pena?”. Se dio cuenta de que, como CEO de
esa companifa, el 50% de las veces que iba a decir algo,
si paraba, respiraba y se preguntaba si valia la pena, si
estaba en lo cierto, la respuesta era esta: “¢Si? (Puede?
No".

Una tercera cosa que ensefio a los lideres es a no em-
pezar las frases con estas tres palabras: “pero”, “no” o “sin
embargo”. Este es un muy mal habito. Si hablas con al-
guien y empiezas diciendo “No..." lo que estés diciendo
es "Céllate, estés equivocado”. Con “pero”, igual... Yo multo

a mis clientes con veinte ddlares cada vez que comienzan
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una frase con alguna de estas palabras. Porque inmedia-
tamente das a entender a la otra persona que estés tra-
tando de demostrar que estd equivocada y que realmente
no la estas escuchando. De hecho, ila gente inteligente
incluso lo hace cuando estéd de acuerdo con los demés!
Por ello, enserio a los lideres que, cuando estén ante una
gran idea, eviten responder con esas tres palabras, y sim-
plemente lo digan: “Es una gran idea".

Otro mal habito tiene que ver con los favoritismos. Evi-
talos. Es muy importante para los lideres no entrar en fa-
voritismos. Eso solo refuerza a las personas para sentirse
mejor. Y si estds en lo més alto y te rien las gracias o se-
fialan tu inteligencia, tienes que ser muy consciente de
ello y no caer en esas tonterfas. Un ejemplo: en las fa-
milias que tienen perro, el miembro de la familia que
recibe mas reconocimiento es casi siempre el perro. {Por
qué? Porque él no te replica, es un pelota.

Ya lo dicen: es el mejor amigo del hombre...
iExacto! Y lo que pasa es que reforzamos a las personas
a actuar como perros.

Practicamente el 100% de sus ensefianzas, sugerencias
y explicaciones no caducan. Los buenos consejos
nunca mueren, dicen. Cuéntenos sobre su “legado”,
su huella.

Me encanta esta pregunta. Hace unos afios participé en
un programa llamado Design the Life You Love, de Ayse




Birsel. En el programa, me pregunto: “Quiénes son tus
héroes?”. Mi héroes son personas amables y muy gene-
rosas, que me han ensefiado mucho y son buenos pro-
fesores. Ayse me animd a ser como ellos. Decidi adoptar
a quince personas para ensefiarles todo de forma gratuita,
y el Unico precio que tenian que pagar era hacer lo mismo
cuando fueran mayores. Entonces hice un pequerio video
y lo puse en LinkedIn; un video muy primitivo, de treinta
segundos, en el que decia: “Soy Marshall Gold-smith, he
sido niimero uno en el ranking de coaches de Thinkers50
y voy a adoptar a quince personas. iVoy a ensefdartelo
todo gratis! Y el Unico precio es que, cuando seas viejo,
hagas lo mismo”. Lo colgué, y pensé que un centenar de
personas responderian.

Me equivoqué: més de dieciocho mil personas solicitaron
ser adoptadas. Asi que ahora tengo adoptadas unas tres-
cientas personas. El programa se llama 700 Coaches y
cuenta con gente maravillosa, muchos de los pensadores
més importantes del mundo, algunos de ellos de Esparia.
{Te suena Pau Gasol? El es uno de mis nifios adoptados.

Estd en mi grupo. También Antonio Nieto- Rodriguez, ex-
perto en project management, entre otros.

nou

Nuestras reglas son “Nada de dinero”, “Nada de culpa”,
“Nada de expectativas”, “Todo es gratis”. La idea es pedir
a la gente lo que quieras, y si pueden ayudarte, lo hacen.
Sino, no. Nada de expectativas de pagar nada a cambio.

Lo Unico, ayudar a otra persona cuando llegue el momento.

Para finalizar, écdmo le gustaria ser recordado?

Es muy muy simple. A medida que me hago mayor, mi
nivel de desesperacion se reduce. Mi nivel de impacto
crece. {Como quiero ser recordado? Muy fécil: no quiero
pensar en eso como en una abstraccion, sino como algo
humano. Que, por ejemplo, puedas decir: “Ese sefior
mayor me ayudo a tener una vida un poco mejor”. Es
todo.

Para mds informacion:
suscripciones@harvard-deusto.com ()
www.harvard-deusto.com ’h
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S0L-GAL, AGENTE PARA ESPANA
DE CALORPLAST

APORTA SOLUCIONES DE
REFRIGERACION-CALEFACCIGN
PARA MEDIOS CORROSIVOS

SITUACION INICIAL

Aunque los recubrimientos superficiales en galvanoplastia
se realizan generalmente para el piezas metélicas, los pro-
cesos de recubrimiento metdlico también se pueden apli-
car con gran éxito a superficies no conductoras, especial-
mente para las superficies de plastico, (ABS, PCB, etc.)
la aplicacion de un recubrimiento metélico puede mejorar
en gran medida la funcionalidad, la apariencia y el tacto.
El recubrimiento metélico de plasticos se origina en la
industria automotriz, que en las décadas de 1960y 1970
requirié una reduccién en el consumo de combustible
debido a una construccion mas liviana. Hoy en dia, se
pueden encontrar plasticos con recubrimiento metalico,
pulsadores en sanitarios, mandos, botones en la industria

textil y una variedad de productos para el hogar y productos
de uso diario. Se puede recubrir con metal una variedad
de plasticos diferentes, pero el 90% de las superficies
de pléstico recubiertas estdn hechas de ABS.

TAREA

La aplicacion de un revestimiento metélico duradero y
atractivo a un componente de pléstico es un proceso
muy complejo y requiere el més alto grado de precisién
del proceso. Antes de la electroposicién, la superficie de-
be ser tratada previamente mediante limpieza, preinmer-
sion, decapado, pretratamiento, neutralizacion, preactiva-
cion, activacion, aceleracién hasta que luego pueda ser
niquelada quimicamente. A esto le sigue una serie de
tratamientos electroquimicos para mejorar la estética y
las propiedades mecénicas. En estos procesos se utilizan
quimicos alcalinos y altamente acidos que contienen me-
dios corrosivos desde el hidroxido de sodio (NaOH) al
acido sulfurico (H2S04) al 4cido fluorhidrico (HF). Para
que los procesos en las cubas funcionen de manera efi-
ciente, estos deben calentarse con mucha precision y
lograr mantener la temperatura en un rango de 20° C a
80° Cy aqui no solo se utilizan calentadores, sino también
enfriadores para eliminar la disipacion de energia eléctrica.
Los intercambiadores de calor de inmersion utilizados
para este propdsito deben ser resistentes a los productos
utilizados a largo plazo y tener el mayor rendimiento con
una pequefia huella en la cuba de proceso.

SOLUCION

Los intercambiadores de calor de inmersion Calorplast
fabricados en PP (polipropileno), PE-RT (polietileno para
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LOS INTERCAMBIADORES DE CALOR DE
INMERSION CALORPLAST FABRICADOS
EN PP (POLIPROPILENO), PE-RT
(POLIETILENO PARA TEMPERATURAS
ELEVADAS), PVDF (FLUORURO DE POLI
VINILIDENO) SON UNICOS EN

EL MERCADO POR SU DISENO Y

ALTA DENSIDAD

DE AREA DE INTERCAMBIO

temperaturas elevadas), PVDF (fluoruro de poli vinilideno)
son Unicos en el mercado por su disefio y alta densidad
de area de intercambio.

Debido a los requisitos muy especificos de cada paso del
proceso, cada intercambiador de calor estd disefiado y
construido especificamente para cada cuba del proceso.

RESULTADO

Los intercambiadores de calor Calorplast han conquistado
a los clientes durante més de 35 afios. La calidad y el su-
ministro de todos los intercambiadores de calor de un

solo proveedor asegura el control correcto de la tempe-
ratura de todo el proceso.

Los intercambiadores de calor Calorplast son idéneos
para utilizarse en todo tipo de procesos del tratamiento
de superficies, desde el Galvanizado en caliente, anodi-
zado de aluminio y otros metales, en el proceso de
cromo duro y en todos los procesos electroliticos.

Los materiales utilizados en su construccion, hace com-
patible su uso en procesos donde las soluciones quimicas
son muy agresivas, ya sean en medio dcido como en
medios de elevada alcalinidad. Son muy resistentes a
todo tipo de &cidos inorganicos.

La posibilidad de construirlos con disefios y tamarios di-
ferentes permiten que se adapten a cubas y en instala-
ciones donde el espacio es reducido.

Su elevada transferencia de calor ayuda a reducir el con-
sumo energético de las instalaciones donde son instalados.

Ya en Espafia de la mano de Soluciones Galvanicas JP,
S.L Sol-Gal su proveedor de confianza.

Datos de contacto:
info@solucionesgalvanicas.com / @
www.solucionesgalvanicas.com
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Acrualidad

AUJOR COLABORA EN LA
ESCULTURA DE RAFA NADAL

El escultor Jordi Diez, ha realizado recientemente una de
sus obras mas representativas, se trata de la escultura de-
dicada a Rafa Nadal por encargo de Roland Garros para
conmemorar sus triunfos en dicho torneo. Se encuentra
ubicada en el recinto del mismo club y fue presentada
el pasado mes de octubre en una ceremonia muy emotiva
donde estaban presentes Rafa Nadal, Jordi Diez, todos
los dirigentes del club asi como numerosos representantes
del mundo del tenis, autoridades y medios de comunica-
cién de todo el mundo.

La escultura esta realizada en acero inoxidable, con unas
dimensiones totales de 300x490x200 cm. representa al
tenista ejecutando unos de sus golpes caracteristicos de
forma muy dindmica y expresiva.

El reto para el artista ha sido conseguir una expresion lo
mas realista posible con unas proporciones que practica-
mente son el doble de las reales. Tras un proceso de a-
ndlisis dimensional muy preciso del cuerpo del tenista y

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
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SurTec 717

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

Distribuidor de los procesos SurTec en Espana:

COQUINESA

m Elevada tolerancia a los guemados Poligono Industrial Villalonquejar

m Excelente distribucion de espesores

m Rendimiento electrolitico muy elevado, C/ Escudo, 3
con una velocidad de deposicién alta y estable 09001 Burgos
m Tolerancia a las elevadas temperaturas Tels.: 947 29 85 53 - 947 29 85 54

Lent iacimiento del electrolit Fax: 947 29 83 56
" Lento envejecimiento del electrolito. e-mail: coquinesa@coquinesa.es

Posibilidad de regeneracion total .
www.coquinesa.es

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

r'S)

- Barcelona - Valencia - Madrid
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TRUE-REPLACE:
| JN DE
PROCESOS DE NIQUEL QUIMICO

Actualmente, existe una necesidad real de encontrar alter-
nativas al uso de procesos de recubrimiento basados en
Cromo hexavalente, que se incrementa dfa a dia, por lo
que el sector aeronautico y de automocién demandan
desde hace tiempo el desarrollo de variantes mucho més
ecologicas, sostenibles y seguras en relacién con el efecto
sobre el medioambiente, la manipulacién y aplicacion de
los tratamientos superficiales. En particular, la industria
aerondutica junto con la de automocion son los dos
actores principales en el empleo de estos productos qui-
micos, dado los altos esténdares de calidad y seguridad
que requieren sus procesos, los cuales han sido historica-
mente alcanzados con recubrimientos técnicos basados
en cromo hexavalente. Con el horizonte 2024 como limite
maximo previsto para el empleo de Cromo (V) recogido
en el anexo XV del reglamento REACH de la Agencia Qui-
mica Europea (ECHA en inglés), la necesidad de alcanzar
alternativas viables, fiables, escalables y sostenibles
que permitan equipararse a las excelentes propiedades
mecdnicas y de resistencia a la corrosion del Cromo es
una prioridad para las industrias en el dmbito de los trata-
mientos de superficie, y a la vez repercutiendo a los secto-
res aerondutico y de automocion.

CHEMPLATE MATERIALS, S.L. apuesta de manera firme
por la innovacién en los procesos especificos de pretra-
tamiento y recubrimientos técnicos de sustratos como
aluminios y aceros, de alto y bajo contenido en carbono,
entre otras aleaciones, para aplicaciones especificas en
aerondutica comercial, aeroespacial y automocion. Con
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TRUE-REPLACE en CIDETEC Surface Engineering
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el principal ideal de desarrollar proyectos de I+D de forma
consorciada con colaboradores estratégicos, dentro del
sector, en el marco del programa europeo EUREKA EU-
ROSTARS, y gestionado de forma descentralizada y a ni-
vel nacional mediante el programa CDTI-Interempresas,
la empresa se embarcd a finales de 2019 en el proyecto
True-Replace en colaboracion con Electroless Hard Coat,
SAA. (Elhco), Smallmatek and Technologies, Lda, y como
centro tecnoldgico colaborador, CIDETEC Surface Engi-
neering.

Para este proyecto nos fijamos el principal objetivo de
alcanzar una substitucidn eficiente de los procesos de
cromo duro actuales baséndose en procesos quimicos
por inmersién, esto es, sin necesidad de aplicar corriente
eléctrica. Ya en las fases finales del proyecto, este pasado
mes de noviembre de 2021, nos hemos reunido todo el
consorcio del proyecto en las instalaciones de Elcho y
Chemplate, donde se ha podido constatar que se avanza
de forma satisfactoria en el desarrollo, optimizacién y
aplicacion de una formulacién especificamente desa-
rrollada para obtener recubrimientos de niquel-fosforo
(NiP) de bajo contenido en fésforo. De tal manera, se
pretende alcanzar un proceso quimico completo de
tratamiento superficial, que suponga un avance dentro
del sector y una alternativa real al uso del Cromo hexa-
valente, cumpliendo asi con la directiva REACH actual de
la ECHA. El proceso completo pretende integrar también
la preparacién y el pretratamiento de piezas, ademés de
definir los pardmetros de control de proceso optimizados,
como temperatura de trabajo, grado de agitacién del ba-
fio, adicién de aditivos para mantener la actividad del ba-
Ao, etc.

La formulacién desarrollada se ha podido testear en varios
tipos de sustratos de acero, principalmente en base a
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dos calidades de alto y bajo contenido en carbono, sustra-
tos habitualmente empleados en los sectores principales
aerondutico y automocion respectivamente. Los resultados
obtenidos a escala laboratorio muestran que las probetas
obtenidas con el proceso desarrollado permiten obtener
recubrimientos de espesor controlable, alcanzando pro-
piedades mecanicas y fisicoquimicas deseadas y compa-
rables a las del cromo duro, y que ademés protege de
forma eficiente frente a la corrosién. También, el proyecto
ha contemplado estudiar el efecto de la arquitectura
de los recubrimientos y la adicién de nanoparticulas
como material de refuerzo para mejorar las prestacio-
nes de los recubrimientos. Asi, se ha innovado desarro-
llando nuevos recubrimientos multicapa, asi como con
la adicion de nanoparticulas y tensioactivos, que una vez
estabilizados y dispersados en la matriz de NiP, confirieren
propiedades finales especfficas a los recubrimientos, como
son altas prestaciones de dureza, gran resistencia a la co-
rrosién y estabilidad en la adherencia de la capa de recu-
brimiento NiP, a través de procesos controlables.

Superada con éxito la etapa de laboratorio, para estudiar
la escalabilidad del proceso que se esta desarrollando
en el proyecto True-Replace va a ser necesario implantar
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MATERIALS,

www.chemplate.com
www.indubond.com

Chemplate Materials, S.L.

C/Emporda, 23. PI. Can Bernades-Subira
E-08130. Santa Perpetua de Mogoda (Barcelona)
Tel: 43493 574 43 00

E-mail: ventas@chemplate.com
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Equipo de pretratamiento

prototipos de barios y equipos que alberguen los productos
quimicos formulados a mayor escala.

Ademds, Chemplate es ya plenamente consciente del
cambio tecnoldgico que subyace en la industria de los
tratamientos superficiales, de la importancia y del potencial
de la automatizacion y sus ventajas. Esta clara apuesta
por la innovacion se materializd hace dos afios con la
implantacién de una linea de bafios piloto para ensayos
de escalado del tratamiento superficial a nivel de prototipo.
Este 2021 se han realizado ensayos de escalado en la
planta piloto y se han puesto en funcionamiento
madulos de baiios que han permitido determinar las
propiedades y caracteristicas del proceso de pretra-
tamiento adecuado, para la posterior aplicacion de la
capa de recubrimiento, con el uso del producto desarro-
llado de niquel quimio.

También en el marco del proyecto True-Replace, se esta
dando apoyo a la instalacién y puesta en funciona-
miento de una linea de bafos a nivel preindustrial
en CIDETEC Surface Engineering para albergar tanto
las soluciones necesarias para la preparacion de los
sustratos de interés, como la formulacion de NiP d
sarrollada en el marco del proyecto, donde el obj
final es validar los recubrimientos de NiP desa
aplicdndolos en piezas técnicas reales de la |
rondutica y de automocién. De esta m
se espera tener validado el proces
pruebas piloto industriales para |

Datos de contacto:
Dr. Andreu Ruiz de la Olj
Dr. Asier Salicio Paz
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LA
MOVILIDAD COMPARTIDA,
LA CONDUCCION
AUTONOMA
LAS CINCO
MEGATENDENCIAS

El centro tecnolégico Eurecat destaca que se prevé
que en 2030 un 40 por ciento de los nuevos coches
que se fabriquen sean eléctricos o hibridos.

Se pasara de un modelo de propiedad a un modelo
de pago por uso y hay un gran potencial para la
conectividad y digitalizacion en todos los niveles.

Los fabricantes ya estan haciendo pruebas de con-
duccién autébnoma y empiezan a sumarse a la ten-
dencia de la actualizacién constante a nivel de soft-
ware.

La electrificacién de los motores, la movilidad compartida,
la conectividad, la conduccién auténoma y la actualizaciéon
constante del software son las cinco principales megaten-
dencias que estdn marcando la innovacion tecnoldgica
en el sector de la automocion, un dmbito donde se prevé
que un 40 por ciento de los nuevos coches que se fabri-
quen sean eléctricos o hibridos en 2030.

Asi lo expone el jefe de Desarrollo de Negocio del Mercado
de Automocién del centro tecnolédgico Eurecat, Alfred
Beltran, quien subraya que el vehiculo eléctrico “es una
tendencia muy clara en el sector, aunque también tiene
algunos retos asociados que se deben tener en cuenta
y que se tienen que intentar solucionar”, como la infra-
estructura de recarga o la falta de materias primas para
la fabricacién a gran escala de las baterfas o que “los ve-
hiculos eléctricos hoy en dia son todavia més caros en
comparacién con los convencionales”.

Desde su perspectiva, “pasaremos también de un modelo
de propiedad a un modelo de pago por uso, una evolucidn
que tiene todo el sentido del mundo hoy en dia, donde
hay grandes ciudades congestionadas, con niveles altos
de contaminacién y problemas de estacionamiento”. Este
potencial se refuerza “si afiadimos que el coche lo usamos
muy poco, porque la mayor parte del tiempo tenemos
el coche aparcado o sin utilidad y, ademaés, nos ahorramos
otros factores como el coste de la compra o su manteni-
miento”, afirma.

En cuanto a la conectividad, “estamos hablando a tres
niveles”, que son “la conectividad entre vehiculos, que
nos puede dar informacién en tiempo real de posibles
incidencias que haya en la via, como un accidente o la
presencia de un coche averiado, algiin desperfecto en el
pavimento o la presencia de hielo”; también hay que ha-
blar de la conectividad entre el coche v la infraestructura,
como senales de tréfico o seméforos, y entre los ocupantes
del vehiculo y el mundo exterior, de manera que la gente
pueda trabajar desde el vehiculo o se pueda conectar a
las redes sociales, entre otras prestaciones, continta el
jefe de Desarrollo de Negocio del Mercado de Automocion
de Eurecat.

Otra tendencia de futuro “es que acabe desapareciendo
el conductor y sea el vehiculo quien tome las decisiones”,
detalla Alfred Beltran, que destaca que hay cinco niveles
de conduccién auténoma. En este apartado, la mayoria
de los coches que se estén fabricando hoy en dia se en-
cuentran ya a niveles 1 0 2, y se estima que dentro de
10 anos tendremos vehiculos totalmente autdnomos (ni-
vel 5). De hecho, especifica, “se estén haciendo ya algunas
pruebas por parte de grandes fabricantes v la tecnologfa
estd mas o menos disponible”.

Por otra parte, la necesidad de actualizacién constante
y la importancia cada vez més relevante del software y
de la personalizacién de los vehiculos lleva a los clientes



a querer productos punteros y de Ultimo nivel y se ha
convertido en una nueva tendencia que “viene a romper
el ciclo natural de los fabricantes que cada seis afios lan-
zan al mercado un nuevo modelo”, una dindmica que
“es demasiado tradicional y desfasada para los usuarios
actuales, que quieren tener siempre un coche personali-
zado y con funcionalidades avanzadas”, remarca David
Pardos, desarrollador de Negocio del Sector de la Auto-
mocion de Eurecat.

Por este motivo, se han desarrollado las actualizaciones
de software del vehiculo a través de la nube (Over The
Air Update) y el Software como Producto (SaaP), donde
el usuario “dispone de un coche con una versién de soft-
ware inicial que pasado un tiempo puede actualizar con
una nueva version que el fabricante pone a su disposicion
con mejores prestaciones y caracteristicas, como ocurre
ya hace tiempo con los méviles”, sefiala David Pardos.

Todas estas tendencias dibujan un escenario marcado
por “la rapida evolucién del sector de la automocion, tan-
to a escala tecnoldgica como de modelos de negocio y
esto significa transformacion e innovacién en todos los
niveles, desde las principales marcas y los proveedores
hasta los concesionarios y otros agentes de la cadena de

valor”, concluye el director de Desarrollo de Negocio de
Eurecat, Guillem Quintana.

Sobre Eurecat

Eurecat, Centro Tecnoldgico de Catalufia, aglutina la expe-
riencia de mas de 650 profesionales que generan un
volumen de ingresos de 50 millones de euros anuales
y presta servicio a cerca de 2.000 empresas. I+D aplicado,
servicios tecnoldgicos, formacion de alta especializa-
cién, consultoria tecnoldgica y eventos profesionales
son algunos de los servicios que Eurecat ofrece tanto pa-
ra grandes como para pequefas y medianas empresas
de todos los sectores. Con instalaciones en Barcelona,
Canet de Mar, Cerdanyola del Valles, Girona, Lleida, Man-
resa, Mataro, Reus, Tarragona, Amposta y Vila-seca, participa
en mas de 200 grandes proyectos consorciados dé
I+D+i nacionales e interacionales de alto valor estratégico
y cuenta con 153 patentes y 8 spin-off. El valor@fiadido
que aporta Eurecat acelera la innovacion, disminuye el
gasto en infraestructuras cientificas y tecnologicas, redu-
ce los riesgos y proporciona conocimiénto especializado
a medida de cada empresa.

Datos de contacto:
Montse Mascaro m
premsa@eurecat.org{ www.eurecat.org *
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EN TRACTAMENT
MEDIAMBIENTAL INTEGRAL,
TMI, ESTAMOS DE ANIVERSARIO

El pasado 16 de diciembre celebramos el 25 aniversario
de Tractament Mediambiental Integral. Con motivo de esta
celebracion, queremos compartir parte de nuestra historia,
una trayectoria marcada por la colaboracién mantenida a
lo largo de muchos afios con AIAS, pero también queremos
compartir nuestra vision de futuro a nivel profesional.

Acrualidad

Nuestra trayectoria

TMI se constituyd en 1996 con el firme propdsito de ayu-
dar a las empresas en la mejora de su comportamiento
medioambiental, desde aquel entonces hasta hoy han
transcurrido 25 afios, sin embargo, parece que fue ayer.

Durante los primeros afios, las empresas nacfan con un
largo camino por recorrer, sobre todo en lo que atarie a
la falta de recursos técnicos e informacién referente a las
nuevas obligaciones ambientales. Los tratamientos de
vertidos de aguas residuales no siempre cumplian con
los limites exigidos por la Administracién, un tema que
preocupaba a la industria en general.

En TMI centramos nuestros esfuerzos en conseguir, ade-
maés de elaborar tratamientos efectivos, cumplir con todos
los requisitos legales en materia medioambiental, de ma-
nera que nos centramos en el mantenimiento y la optimi-
zacion de las depuradoras, en los anélisis homologados
de aguas residuales o en los estudios para disminuir con-
sumos de agua. En definitiva, todo fueron esfuerzos que
nos conducian a la mejora de nuestros procesos productivos.

Més adelante, fruto del Real Decreto 952/1997, muchos
de nuestros clientes se vieron con la necesidad de desar-
llar estudios para poder minimizar los residuos peligrosos
us actividades generaban, al tiempo que podian re-
ignificativamente la cantidad vy la peligrosidad de
uos.

en nuestra actividad, llegdé en 2002
ublicacion de la IPPC (ley 16/2002,
tegrados de la Contaminacion).
empresas se enfrentaron a
teccion del medio ambien-
los valores limite de

emision, la reduccion de los impactos en la atmosfera,
en el agua y en el suelo. Gracias a esta ley, el concepto
medio ambiental a nivel empresarial adquirié una nueva
dimension y se llevaron a cabo cambios realmente sustan-
ciales, por ejemplo; se sustituyo el conjunto disperso de
autorizaciones de caracter ambiental por la autorizacion
ambiental integrada o licencia ambiental.

A partir de aquel entonces, estar al dia de las nuevas le-
yes que regulaban los diferentes impactos ambientales
suponia una actividad empresarial considerable, de modo
que contratar una empresa como TMI se convirtié en una
prioridad, de hecho, hoy es algo imprescindible para gran
parte de las empresas de nuestro sector.

Nuestra evolucidn y nuestra trayectoria en busca de la
ex-celencia, ha sido posible gracias al gran equipo humano
que, con su trabajo y dedicacion, ha aportado los conoci-
mientos, la ilusién, la honestidad, y la profesionalidad ne-
cesaria para realizar un trabajo de calidad. Mencién especial
merecen todos y cada uno de nuestros clientes que han
confiado plenamente en nosotros y han permitido que
los acompafiemos en la ardua tarea que supone trabajar
para ser respetuosos con el medioambiente sin que por
ello se deje de ser competitivos a nivel industrial.




La colaboracion con AIAS

Desde el afio 1999, somos socios de AIAS. Para nosotros
es un honor pertenecer desde el afio 2003 a la junta di-
rectiva de la asociacion. Nuestra colaboracién que auin con-
tinda, se debe a nuestro grado de especializacién en el
sector de tratamientos de superficies y a nuestra vocacion
y voluntad de acompafiamiento en busca de la mejora
de las empresas del sector. De hecho, este afio trabajaremos
con AIAS en la revision de la Guia de Mejores Técnicas
Disponibles en Tratamientos de Superficies, de la IPPC.

De igual manera, hemos pertenecido a ASESAN (Asociacion
espafola de anodizadores), al Gremi de Metal-laris de
Catalunya, y hemos formado parte, durante mas de 10
afios, de la Comision de medioambiente de PIMEC (Pe-
quefia y Mediana Empresa de Catalufia).

Gracias a todas estas colaboraciones, conseguimos:

Valorizar méas de 10000 Tn/ afio de residuos peligrosos
Disminuir los impuestos eléctricos en la factura de la
luz

Participar en la guia de mejores tecnologias disponibles
en el sector

Participar en proyectos europeos de mejores técnicas
ambientales

Presente y futuro medioambiental

El presente, nos augura otro gran cambio ambiental, debi-
do a las necesidades imperantes del planeta.

Las empresas, aparte de cumplir con la legislacion ambien-
tal, deberédn ir un paso més all4, y se veran con la obligacién
de modificar habitos empresariales como: consumir ener-
gfas limpias y eficientes, disminuir el volumen de residuos

generado y evaluar el impacto futuro de su actividad y
de sus productos, entre otros.

Por estas razones, en TMI, hemos decidido adaptarnos
a los nuevos tiempos, actualizando nuestra imagen corpo-
rativa y abriendo una nueva linea de economia circular,
que permita a nuestras empresas y clientes conseguir
que su actividad industrial sea mas eficiente, mas limpia
y todavia més comprometida con el futuro de nuestros
descendientes.

En esta nueva linea, destacamos los siguientes proyectos:

Célculo de huellas ambientales (carbono e hidrica)
Andlisis del ciclo de vida de sus productos
Estudios de impacto ambiental

Residuo cero

Eficiencia energética

Memoria de sostenibilidad

Gestién del impuesto a la utilizacién del pléstico

Finalmente, tan solo nos queda desear con el mismo fer-
vor al principio de nuestra carta de agradecimiento, que
los suefios de todos se hagan realidad. Deseamos que
nuestros clientes sigan confiando en nosotros y nos per-
mitan acompafiarlos en la misma linea ética y de servicio
que caracteriza a TMI en el gran cambio que se avecina.

Datos de contacto:
Benet Rins / brins@tmimedioambiente.com @
www.tmimedioambiente.com

“MUCHAS GRACIAS PORQUE SIN
USTEDES CLIENTES, NADA
HUBIERA SIDO POSIBLE"
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CRECIO
UN 47% EN FACTURACION ANUAL

El grupo barcelonés GPAINNOVA, especializado en solu-
ciones de tratamiento de superficies metélicas y presente
en sectores como la robética naval, los dispositivos médicos
y la electronica de potencia de alto rendimiento, ha tenido
un importante crecimiento en facturacion en 2021.

Pese las restricciones derivadas de la pandemia de COVID-
19, principalmente durante el primer trimestre, GPAIN-
NOVA incremento su facturacion anual desde los 15,8
millones de euros logrados en 2020 hasta los 23,2
millones. El dato se traduce en 7,4 millones mas que el
afio anterior, lo que equivale a un aumento del 47%.

La diversificacién del catdlogo de productos, los resultados
de ventas -se triplicé el nimero de maquinas indus-
triales vendidas respecto al 2020- y el lanzamiento de
maquinaria de electropulido de mayor tamafio y comple-
jidad explican esta evolucion favorable.

!

Un 55% mas de profesionales y un nuevo equipo
directivo

GPAINNOVA mantuvo en 2021 su compromiso con la
creacion de empleo de calidad, contratando a 65 nuevos
profesionales. Las nuevas incorporaciones hicieron que
la plantilla pasase de 117 a 182 personas, alcanzando
asi un crecimiento anual del 55,5%. Esta cifra es supe-
rior a la de 2020, cuando entraron a formar parte de la
organizacién 46 nuevos empleados y empleadas.

‘66

Para afianzar la posicién de GPAINNOVA, el grupo recluté
en los Ultimos meses a algunos de los directivos catalanes
de mayor prestigio en el sector. La primera en sumarse
al proyecto fue Anna Navarro Schlegel, considerada la
mujer mas influyente en el campo de la tecnologfa por
la revista tecnoldgica estadounidense Analytics Insight en
2020, y reconocida en 2021 como la mujer empresaria
mas admirada en el mundo por la revista norteamericana
CIO Look. Actualmente, Navarro desempefia las funciones
de Chief Strategy Advisor en GPAINNOVA y asesora al
cofundador y CEO del grupo, Pau Sarsanedas, para con-
solidar a la compafifa como un referente mundial en su
ambito de actividad. La empresaria catalana también es
vicepresidenta del departamento de producto, mercados
internacionales, infraestructura global y globalizacién de
la firma californiana Procore Technologies.

En otofio, GPAINNOVA contratd a David Cosculluela, ex
director ejecutivo de NINCO, como Chief Marketing Officer
(CMO) para impulsar su crecimiento internacional; a Fran-
cesc Guitart, doctor en tecnologias de automatizacion,
como Chief Technology Officer (CTO), y a Ernest Quingles,
vicepresidente de Epson en Europa y directivo de la patro-
nal catalana Foment del Treball, como Corporate Growth
Advisor.

Datos de contacto: @
info@gpainnova.com / www.gpainnova.com b
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Geinsa

GEINSA INSTALA UNA LINEA DE PINTURA PARA KOOLAIR

GEINSA, especialista en fabricacién y montaje de instala-
ciones de tratamiento de superficie, suministrd reciente-
mente una linea de pintura a KOOLAIR para su fabrica
principal de Madrid.

El grupo Koolair estd especializado en la fabricacion de
productos de difusion y distribucién de aire desde rejillas
y difusores hasta productos sofisticados y de alta tecnologia,
desarrollados en su moderno laboratorio de 14+D.

La instalacion suministrada se compone de un tinel de
tratamiento de seis etapas, con su correspondiente equi-
po de agua osmotizada y separador de aceites, un horno
de secado de humedad, una cabina de cambio rdpido
de color, un horno de polimerizado y circuito transportador,
asi como una cabina manual a polvo perdido. El equipa-
miento se comanda desde un armario eléctrico general
con PLC y pantalla tactil y en la linea de la industria 4.0,
dispone de sistema de tele asistencia que permite una
comunicacién fiable en tiempo real.

La linea de pintura, consta de un tunel de tratamiento
nanotecnoldgico de 6 etapas, un horno de secado de
humedad, una cabina de cambio répido de color, una
cabina manual a polvo perdido, un hormno de polimerizado
y un circuito transportador en continuo.

En la interfase de la etapa de desengrase y el lavado se
proyecté una cortina de aire de tiro natural, para evitar

la contaminacion del producto desengrasante con el pri-
mer aclarado. Tras cada bafio activo se disefid una humi-
dificacion y a continuacion un lavado con agua osmotizada

pura para garantizar la méxima calidad de acabado de las
piezas. Finalemente, las piezas son sometidas a una nebu-
lizacién que consiste en la aplicacion de producto filmaogeno
con lo que se obtiene un mejor acabado y un considerable
aumento de la durancién en cdmara de niebla salina.

El ttnel estd equipado con un sistema de gestion y control
de bafios con lectura de PH, temperatura, conductividad,
asi como dosificacion automaética de productos quimicos
a fin de mantener el bafio en unas concentraciones de
productos éptimas.

Para la gestion de los vertidos se ha previsto un depésito
para recogida de los posibles vertidos desde el pozo actual
que esten fuera de pardmetros, para lo cual se dispone
de un sistema de neutralizacién y verificacion de la calidad
del vertido.

Una vez finalizado el proceso de tratamiento, la pieza en-
tratard en el horno de secado de humedad y estaré prepa-
rada para la aplicacion de pintura en polvo. Tras la aplicacion
de pintura, las piezas se introducen en el horno de polime-
rizado de doble recorrido. A la salida de los hornos, se
han instalado cortinas de aire para evitar salida de calor
al exterior asf como campanas de recuparacion de calor.

La instalacion dispone de un sistema de teleasistencia
que permite una comunicacion fiable en tiempo real.

Datos de contacto :
Reyes Marquiegui
r.marquiegui@geinsa.com / www.geinsa.com
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3. Tunel de tratamiento de 37 metros de longitud.
4. Horno de secado de humedad previo a la aplicacion de pintura.

4

1. Tunel de tratamiento y horno de Polimerizado.
2. Zona de carga y descarga y entrada del tinel de tratamiento.
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Inventec

PROMOCLEAN™ TP 178

El PROMOCLEAN™ TP 178 es un innovador producto
de limpieza y eliminador de 6xidos, desarrollado por
INVENTEC como alternativa a los productos que poseen
un alto riesgo medio-ambiental y de seguridad en su
manejo, como son el acido fosférico y los acidos fuer-
tes utilizados en sistemas de limpieza o desengrase
industrial.

Pensado para realizar operaciones de desengrase y acaba-
do en la preparacion de superficies antes del tratamiento
térmico, PVD y deposicion al vacio. Se pueden efectuar
operaciones de desoxidacion en metales ferrosos sin el
riesgo de fosfatar las piezas, al tiempo que limita el feno-
meno de eutrofizacion -enriquecimiento de nutrientes-
de las aguas residuales y los riesgos asociados con el ma-
nejo de acidos fuertes, a menudo muy peligrosos y restric-
tivos en su uso y almacenamiento.

La difusion de emisiones de compuestos de fésforo, que

&) BrOKerMET

ESPECIALISTAS EN
NiQUEL METAL,
CLORURO DE NIiQUEL 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

il

ANIVERSARID

BrOKErMET

k38

causan la contaminacion de rios y aguas subterréneas, es
muy costosa para las comunidades y las empresas. El
fosforo diseminado acttia como fertilizante para las plantas
acudticas que, durante su crecimiento acelerado, consumen
el oxigeno necesario para la supervivencia de las especies
vivas en el mismo ecosistema, causando su desaparicion
prematura. La sustitucion cada vez mas necesaria y urgente
de estos compuestos ha llevado a INVENTEC a disefar
una formulacién innovadora resultante de sus métodos
de disefo ecoldgico, conectando las necesidades tecno-
l6gicas y econdmicas de sus clientes con los problemas
ambientales actuales. Por lo tanto, formulado sin acido
fosforico, el PROMOCLEAN™ TP 178, por un lado, limita
considerablemente el riesgo de eutrofizacién vy, por otro,
permite la desoxidacidn sin fosfatacién de partes sensibles,
sin usar acidos fuertes o muy corrosivos. Ademas, su bio-
degradabilidad y la ausencia de EDTA le confieren cuali-
dades medioambientales excepcionales.

Es un producto 4cido de pH 2.1 con propiedades desen-
grasantes, desoxidantes y secuestrantes, combinadas en
el mismo bafio, que le permiten limpiar las partes conta-
minadas por:

o Aceites ligeros.
e Pastas de pulir y abrasivos de diamante.
o Oxidos metalicos.

e Sales minerales residuales, como caliza o residuos de
electrolitos.

o Huellas dactilares, particulas y polvo, en metales utiliza-
dos en la industria o en vidrios dptico.

Utilizado en muchas aplicaciones como:

® Eliminacion de pasta de pulido de piezas de latdn, pa-
ra la industria micromecénica, en el proceso de lavado
de detergentes.

® Preparacion de superficies de piezas metdlicas (acero,
aluminio, metal duro), mecanizadas antes de la depo-
sicién de PVD, para la industria automavil y aerondutica,
en procesos hibridos de limpieza.
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e Eliminacién de aceites y residuos de electrolitos mine-
rales corrosivos, en la fabricacién de baterias de litio-
niquel, en el proceso de inmersién en detergente.

® Eliminacién de abrasivo de diamante en piezas de
carburo de tungsteno, o en el mecanizado de herra-
mientas de corte.

e Preparacién de vidrio optico antes de la deposicién
al vacio o secado.

El PROMOCLEAN™ TP 178 tiene un alto poder de humec-
tacién, muy baja tensién superficial y cualidades secues-
trantes que le confieren altas propiedades de limpieza
y enjuague, esenciales para los requisitos de limpieza
de alta precision de los procesos de mecanizado de las
industrias de micromecanica, médica, automovil, aerondu-
tica y optica.

Se utiliza diluido en agua por inmersion en bafios equipa-
dos con ultrasonidos. Se enjuaga facilmente con agua

corriente o agua desmineralizada, antes de secar con aire
caliente o con disolvente fluorado en fase de vapor. Es
compatible en procesos hibridos (cadenas de detergente
y acabado a base de disolvente) con nuestras gamas
TOPKLEAN™ y PROMOSOLV™ en procesos de preparacion
de superficies antes de un tratamiento posterior.

El PROMOCLEAN™ TP 178, por lo tanto, aumenta la ren-
tabilidad de la cadena de limpieza, al reducir las tasas de
rechazo y los riesgos humanos y ambientales, por la cali-
dad de su formulacién y su rendimiento técnico.

Inventec Performance Chemicals: Porque la innovacién
nos inspira.

Datos de contacto:

Léa Maitre
Imaitre@inventec.dehon.com @
www.inventec.dehon.com
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Adapta Color

COLECCION GRANITE DE ADAPTA: ACABADOS SUPERDURABLES CON
TEXTURAS QUE EMULAN LA PIEDRA NATURAL. UNA ALTERNATIVA
SOSTENIBLE PARA LA ARQUITECTURA DEL FUTURO.

El granito es uno de los tipos de roca més abundantes
en la superficie terrestre. Una piedra natural, donde su
nombre describe su particular estructura hecha de granos
medianos y grandes. Compuesto principalmente por fel-
despato, cuarzo y mica, su color es muy variable: blanco,
amarillo, rosa, rojo, marrén y verde. Debido a su belleza,
resistencia al rayado y dureza intrinseca, el granito siempre
ha sido utilizado en un amplio abanico de aplicaciones
en la arquitectura y el disefio: desde encimeras de lavabos
y cocinas, hasta alféizares, umbrales de puertas y portones,
chimeneas e incluso mobiliario urbano y monumentos.

Sin embargo, desde hace alguin tiempo, todos estos sec-
tores han ido paulatinamente adoptando materiales méas
sostenibles, livianos, antisismicos, reciclables y con ciclos
de vida de menor impacto ambiental. Estos materiales,
de los que el aluminio es el mas conocido, se pueden
ennoblecer con acabados que emulan los materiales na-
turales, para combinar un efecto estético ya conocido y
apreciado con la modemidad que ofrecen estos materiales
alternativos.

Los picos mas famosos del mundo para evocar los
acabados de la Coleccién Granite

Desde beiges, cremas y grises de grano fino y tacto rugo-
so hasta grises solidos y marrones calidos de textura
densa. Desde tonalidades metélicas donde el efecto gra-
nito apenas se nota con un efecto aterciopelado al tacto,
a colores con un acabado suave. Todos los tonos inclui-
dos en la Coleccién Granite estan inspirados en los picos
montafiosos mas famosos del mundo. Esto dibuja un
viaje que cruza el continente americano desde Argen-
tina, Chile, México y Pert hasta Canada y Alaska; el conti-
nente asiatico por China y Nepal, Pakistan e India; Africa,
con los picos de Kenia, Tanzania y Congo; y el continente
europeo por Rusia. Las cumbres desde sus 8000 metros
representan bien los tonos de beige, crema, blanco célido
y gris hasta marron y gris pardo. Los picos latinoamericanos
inspiran toda la gama de marrones rojizos y tierras quema-
das hasta grises claros y metdlicos. Los azules, negros,

@

grises y marrones frios recuerdan los colores de los picos
norteamericanos, mientras que los tonos mas oscuros de
marrén, gris y negro son tipicos de las montafias africanas
y europeas. Fuente de inspiracién para arquitectos y dise-
fiadores, la Coleccion Granite presenta toda la gama cro-
matica de la piedra natural.

Caracteristicas técnicas de la Coleccion Granite

La Coleccién Granite Vivendi consta de recubrimientos
en polvo a base de resinas de poliéster superdurables.
Esta gama esté disponible en varios niveles de brillo, aca-
bado y color, existiendo la posibilidad de desarrollar acaba-
dos personalizados. Formulados con la tecnologfa Vivendi
SDS, se garantiza una excelente durabilidad al exterior
junto con una alta retencién de brillo y estabilidad del co-
lor. La tecnologia Vivendi SDS cumple o excede los requisi-
tos de las especificaciones internacionales para aluminio
arquitecténico, como Qualicoat Class 2, GSB Master y
AAMA 2604. En términos de resistencia a la corrosion.
Estos recubrimientos superan las 1.000 horas de cdmara
de niebla salina. El uso de la solucién de limpieza y mante-
nimiento CR-0000 de Adapta también es muy recomen-
dable como parte de un programa efectivo de manteni-
miento de fachadas, de acuerdo con el protocolo o los
procedimientos de limpieza descritos por Qualicoat y la
Asociacion Estadounidense de Fabricantes de Arquitectura.
Autora: Alessia Venturi, Publicado por primera vez en ipcm®_in-

ternational Paint&Coating Magazine, n. 72, Vol. 12, November-
December 2021.

@
ventas@adaptacolor.com / www.adaptacolor.com @
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Bautemic

LAVAR - DESENGRASAR - FOSFATAR - LIMPIAR - ACEITAR - SECAR...,
TODO TIPO DE PIEZAS INDUSTRIALES EN MAQUINAS AUTOMATICAS

El desengrase, el lavado, la limpieza, o el tratamiento su-
perficial de diversos tipos de piezas industriales, bien sea
entre operaciones intermedias o al final de un proceso
de fabricacion, puede ser simple, complejo o muy complejo,
en funcion del tipo de tratamiento que tenga que realizarse,
o del grado de limpieza que se precise.

Durante los procesos de fabricacion, mecanizacion, con-
formacién o manipulacién de piezas diversas, se generan
en las mismas una gran cantidad de residuos, basicamente
se trata de: Aceites, grasas, virutas, pastas, ceras, dxidos,
resinas, etc..., que deben ser totalmente eliminados para
que estas piezas puedan ser montadas, o suministradas
a los clientes, en correctas condiciones.

BAUTERMIC, S.A.,, fabricante de este tipo de méquinas,
puede ofrecer diversas soluciones para conseguir unos

TECNOLOGIA Y
MAQUINARIA PARA

EL LAVADO,

DESENGRASE Y
TRATATAMIENTO
DE SUPERFICIES

acabados perfectos. Consultenos y le haremos un estudio
técnico-econdmico 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: ,

Sl
m

TUNEL, ROTATIVAS,
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

B l bautermic.
\au\-_‘-li‘f-gm!ﬁc :wt::r:aaur?igrgh::zrmic.com
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Noficias fécnicas

Rosler

RETROFIT: MODERNIZAR UN EQUIPO DE GRANALLADO EXISTENTE O

INVERTIR EN UNO NUEVO

El sector industrial en Espafia requiere ir transformandose
y mejordndose para ser mas competitivos, tanto a nivel
nacional como internacional. Esto implica que la maqui-
naria utilizada debe ir evolucionando de acuerdo a las
necesidades cada vez més exigentes de los integradores
o usuarios de los productos producidos con esas méaqui-
nas.

{Por qué realizar un “retrofit” a una Granalladora?
Desde el departamento técnico de Rosler aplicamos el
término “retrofit” para referimos a la necesidad de actua-
lizar, acondicionar o renovar una méquina con el objetivo
de adaptarse a esas nuevas necesidades del cliente.

Rosler es consciente de la inversion considerable que
supone para las empresas la adquisicién de un equipo
nuevo de granallado. Es por eso, que cuando estos equi-

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

ROSLER &
r...

&

pos altamente especializados y de alta inversion comienzan
a mostrar signos de desgaste y bajo rendimiento, el equi-
po técnico de Rosler puede ayudar a prolongar la vida
util y la eficacia de su inversién reparando y actualizando
una maquina en lugar de reemplazarla y, de esta manera,
ahorrarse el tener que invertir en un equipo nuevo.

Otras de las razones por las que realizar un “retrofit” en
una maquina de granallado existente, en vez de invertir
€n una nueva, es que esta Ultima a menudo es fabricada
“llave en mano” y requiere de un tiempo de ingenieria,
fabricacién e instalacién considerablemente largo, mientras
que el reacondicionamiento de un equipo existente se
realiza mas rapidamente evitando interrupciones en los
procesos de produccion o minimizéndolas.

El servicio técnico de Rosler considera 3 tipos de ac-
tuacion segun el grado de acondicionamiento que
requiera el equipo de granallado:

e Mantenimiento preventivo: A través de un contrato
de mantenimiento, el cliente se asegura de que los
técnicos de Rosler revisen el buen funcionamiento del
equipo, se aseguren una mayor vida Util de este y se
planteen mejoras para reducir costes y causar el menor
impacto ambiental posible, eliminando componentes
obsoletos, utilizando un mejor método de reciclaje, etc.

® Reparacidén de maquina e instalaciéon de recambios:
las partes de los equipos de granallado que entran en
contacto con la granalla, sufren un importante desgaste
y eso conlleva a un menor rendimiento en el proceso,
por lo que es importante reemplazar las piezas de
desgaste para conseguir un proceso optimo.

o Actualizacion completa del equipo o “retrofit”: se
moderniza el equipo reemplazando componentes
viejos u obsoletos y modificando, si es necesario, algu-
nas caracterfsticas técnicas de la maquina. Los objetivos
pueden ser varios: obtener mayor rendimiento, reducir
costes, ser mas respetuosos con el medio ambiente,
procesar un nuevo tipo de piezas, etc. Aprovechando
la tecnologfa digital, se consigue que los procesos
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sean mas transparentes y reduzcan sus costes, se pue-
dan controlar activamente los procesos para desarrollar
acciones especfficas y, sobre la base de datos alma-
cenados, permitir la correccién répida de desviaciones
y evitar fallos en el equipo a la vez que se pueda reali-
zar una amplia variedad de prondsticos de consumo
y desgaste.

Cuando plantearse un “retrofit” en el equipo de Gra-
nallado

Se puede considerar realizar un cambio o modernizacion
del equipo si se presenta alguna de estas situaciones:

e Se aprecia un menor rendimiento del equipo.

® No poder permitirse paros de produccién por averias
en el equipo por no disponer de otro.

® El equipo requiere de més granalla para realizar el
mismo trabajo, con el consecuente coste.

® Necesidad de eliminar el tiempo de inactividad del
equipo.

® Necesidad de aumentar capacidad de produccién.

o Necesidad de reducir costes totales en el proceso.

o Lainversion en “retrofit” es menor que la adquisicion
de un equipo nuevo. Aunque parezca algo obvio, se
han encontrado casos en que no se ha realizado un
estudio previo de todas las posibilidades.

La recomendacién del servicio técnico de Rosler es que,
a la hora de realizar cualquier tipo de “retrofit”, se acuda
a expertos que hagan un andlisis completo a los equipos
de granallado existentes, indicando la viabilidad de adap-

tacion a las necesidades del cliente. A su vez, hay que
destacar la importancia de acudir a empresas que ofrezcan
ambos servicios, tanto el “retrofit”, como la instalacion de
nuevos equipos, ya que de ello dependerd poder hacer
una comparativa exhaustiva de la mejor y méas rentable
solucion.

Sobre Réosler:

Durante mas de 80 afios, la empresa privada Rosler Ober-
flachentechnik GmbH, ha estado activamente involucrada
en el campo de la preparacién de superficies y el acabado
superficial. Como lider del mercado global, ofrece una
cartera completa de equipos, consumibles y servicios en
torno a las tecnologfas de granallado y acabado en masa
para un amplio espectro de industrias diferentes. Su gama
de aproximadamente 15.000 consumibles, desarrollada
en sus centros de pruebas ubicados en todo el mundo,
sirve especificamente a sus clientes para resolver sus ne-
cesidades individuales de acabado. Bajo la marca AM So-
lutions ofrece numerosas soluciones de equipos y servicios
en el drea de fabricacion aditiva / impresién 3D. Por Ulti-
Mo, pero No menos importante, como su centro de forma-
cién central, la Rosler Academy ofrece cursos practicos
para los temas de acabado en masa y granallado, gestion
y fabricacion aditiva. Ademés de las ubicaciones de fabri-
cacion alemanas en Untermerzbach / Memmelsdorf y
Bad Staffelstein / Hausen, el grupo Rosler tiene una red
global de 15 sucursales de fabricacion / ventas y 150
agentes de ventas.

Datos de contacto:
Ricard Subira

) @
r.subira@rosler.com / rosler-es@rosler.com o
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Vulkan Inox GmbH

GRITTAL, LA ALTERNATIVA ECONOMICA A ABRASIVOS MINERALES

COMO EL CORINDON O EL GARNET

Nuestra granalla de acero inoxidable GRITTAL reduce
considerablemente el consumo respecto a abrasivos
minerales.

La generacion de polvo se reduce de forma notable,
lo que por otra parte también significa menores cos-
tes en la gestion de residuos.

Nuestra granalla anticorrosiva tiene el efecto positivo
de registrar un menor desgaste del equipo.

La granalla de acero inoxidable GRITTAL ha dado exce-
lentes resultados y es la mejor alternativa frente los abra-
sivos minerales empledndose en numerosas aplicacio-
nes.

Costes mas reducidos de abrasivo
Los minerales que se usan para el chorreado son extre-
madamente fragiles y rompen cada vez que impactan
sobre la superficie. Por el contrario la granalla angular de
acero inoxidable GRITTAL es sumamente resistente y no
rompe hasta pasados muchos ciclos.

De este modo durante un granallado de contenedores,
siendo los resultados de calidad los mismos, se redujo
el consumo de granalla de 900 toneladas de corinddn
por afio a tan solo 30 Toneladas por afio con el uso de
GRITTAL.

Esto corresponde a un ahorro superior al 95% en el
consumo de abrasivo.

Za

Carga de polvo con corindén

A

Estabilidad de proceso mejorada

Los abrasivos minerales como consecuencia de su debi-
lidad y su rdpida rotura reducen el tamario del grano ré-
pidamente, quedando los granos desgastados excluidos
del proceso muy pronto.

Por contra de esto y con motivo de la gran vida til de
los granos GRITTAL, estos mantienen su forma y tamario
durante mucho tiempo. El desgaste de los granos aparece
muy lentamente. Por ello, la distribucién granulométrica
de los granos en mezcla operativa es muy estable, y
hace que el proceso del granallado sea bastante sencillo
de controlar. El rendimiento vy el resultado del granallado
es absolutamente estable, lo que se demuestra con va-
lores de rugosidades constantes y en un acabado con
aspecto homogéneo.

Granallado practicamente libre de polvo

La prolongada vida util conlleva de forma directa a la
reducida generacion de polvo durante el granallado.
Todos los productos empleados en el chorreado se
convierten en polvo al final de su vida Util. Asi por ejem-
plo, en comparacion con abrasivos minerales el factor
30 de la vida util conlleva a que la cantidad de polvo
también se reduzca en ese mencionado factor 30. Esto
representa una reduccion de la formacion de polvo alre-
dedor de un 3% sobre el valor de polvo original. Estas
condiciones de trabajo practicamente libres de polvo
conllevan a una mejor visién en la cabina de cho-rreado.
Ya incluso durante el proceso se puede evaluar la limpieza

Libre de polvo con GRITTAL

AR T




Galvanizado

de la superficie chorreada. De este modo se reducen de
forma notable los controles posteriores asi como los
trabajos de repaso.

Los niveles bajos de polvo reducen de manera directa los
costes de la gestion de residuos.

Reducido desgaste del equipo

El polvo que se genera de los abrasivos minerales es ex-
tremadamente abrasivo y conlleva el desgaste directo del
equipo, sobre todo de las boquillas y mangueras. Debido
al sumamente reducido porcentaje de polvo que se genera
durante el chorreado con granallas de acero inoxidable,
se multiplica la vida util de las mangueras y boquillas.

Con granalla de acero inoxidables, esférica o angulada,
por su extenso espectro de granulometrias se consiguen
todos los aspectos deseados de las superficies a tratar,
ya sea mate o brillante o rugosa para un recubrimiento
posterior.

Aplicacion en granalladoras de turbina

A diferencia de abrasivos minerales, GRITTAL también
puede aplicarse en granalladoras. Esta variante del proceso
ofrece claras ventajas de produccién comparado con el
chorreado por aire a presion, en caso de que las piezas
a granallar tengan una estructura sencilla y de fécil acceso
para la granalla. Con GRITTAL se pueden aprovechar estos
incrementos de productividad con el consecutivo ahorro.
Con una geometria adecuada de las componentes a gra-
nallar es posible multiplicar el rendimiento mediante el
uso de granalladoras de turbina.

Granallado o texturizado (sweep)

Recubrimiento de polvo

La combinacién de granalladoras de turbina con GRITTAL
también se emplea para obtener rugosidad en recubri-
mientos de zinc..

Tras varios afios de aplicacién con GRITTALen diversos
mercados, disponemos de mucha experiencia practica
acumulada.

A diferencia de lo que pasa con granallas de acero al car-
bono angular, utilizando GRITTAL no apare 6xido.No se
forma corrosion por contacto sobre las superficies zincadas.
También la estabilidad del proceso cobra especial impor-
tancia durante la texturizacion (sweep).

Con GRITTAL se consigue de manera ideal un recubri-
miento uniforme y una rugosidad constante sin dafios en
el revestimiento de zinc.

Nuestra granalla angular inoxidable fundida en alta aleacién
de cromo y con un tratamiento térmico para endurecerla
posee un elevado potencial de aplicacion de la texturizacién
(sweep) para los revestimientos de zinc. Ofrece una clara
mejora frente a la granalla esférica de acero inoxidable
que se aplicaba anteriormente.

Este proceso hace que aumente de manera efectiva la
adherencia de aceros-duplex en recubrimientos de pinturas
en polvo o pinturas liquidas.

Datos de contacto:
Manuel Lorente
manuel.lorente @vulkan-inox.de / www.vulkan-inox.es
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E J. CLAPE sa

Chorreado y
Granallado Industrial

www.jclape.es

mds proteccion

mds valor tacsa.com

SNIINOX

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

¥

WWW.SDINOX.COM info@sdinox.com T.918 956 833

Pintura Industrial Mestres

Especialistas en recubrimientos
industriales y tratamientos
avanzados para superficies

T. +34 938 771 510/ +34 676 270 446

pinturesmestres@pinturesmestres.com
www.pinturesmestres.com

Clica sobre los anuncios

ESPECIALISTAS EN TRATAMIENTOS
DEL ACERO INOXIDABLE

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

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

DUCAZ

e

FRATAMIENTO ¥ RECUBRIMIENTO
3 SDE SUPERFICIES

1
' "
N

el ) t
Pintura liquida, polve, chorreado de INOX,

chorreado granallado de pequefios y grondes
superficies, trobojos de precisién, @ domicilio

y mucheo mas

937111847

www.DUCCAR.com |
\

BOMBAS ESPECIALES

X
¢ TORR

Tel. 93 261 18 86

www.bombastorres.com
bet@bombastorres.com

SOLGAL

SOLUCIONES GALVANICAS

PROVEEDORES DE SOLUCIONES GARANTIZADAS

T. +34 960 229 789 / +34 655 214 862
info@solucionesgalvanicas.com
www. solucionesgalvanicas.com
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{ «% MIRVAT :

)
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RECUBRIMIENTOS ELECTROLITICOS

TRATAMIENTOS ACEROS INOX.

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

WWW.MIRVAT.COM

CROMOZINC
GUEMAR

1970 0

Producros quimicos | maquinaria para:
Traramienro de superficies
Traramienro de aguas residuales industriales

POSPROCESADD DE FABRICACION ADITIVA

www.hervel.com
hervel@hervel.com
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°2» A.PIFARRE

Pretatamientos de superficies

Cataforesis y acabados especiales
CUOLOR L

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

Surface Coatmg Installations

+34 944 676 091 - Legazpi, 6 - 48950 Erandio - Bilbao

) Rectbrimientos P\@y cvDy e

nanuesi._rJ ucturalios
de ultlma‘geneq:mn

www.flubetech.com

SIDASA

ENGINEERING

SOLUCIONES TURNKEY

CONTACTO

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

@ Clica sobre los anuncios

AVSM

WE KNOW ABRASIVES

Las soluciones idéneas,
paracio'rrcLe__superﬁc;]{%.____

§ 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

' HAZISA

recobriments metal-lics

ESPECIALISTAS
EN ZINCADO
A BASTIDOR

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

PULIDO, CHORREADO Y
GRANALLADO DE PIEZAS

Libra, 58 » 08228 Terrassa
(Pol. Ind. Can Parellada)
Tel. 93 783 85 59
www.asumetal.com
asumetal@asumetal.com

CRS

INDUSTRIAL POWER EQUIPMENT

Rpctificadorfé Quasar

| de alta frecuencia
para toda tipo de
tr‘atqm'entoéxgalva_ni_co'?ss._

Finish Metal Plating SL
www finishmetal.com/crs /

drying selutions

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

Polisol

Topones y Copuchones

Elementos plasticos
flexibles y soluciones =
de proteccién &
temporal de piezas
industriales y

enmascaramiento. Jl l

/.[_;ﬂa_*

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

GAMARTI, S.L.

Recubrimientos metalicos

Mas de 35 afios en el sector

T.935809 119 www.gamarti.com
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LEADING FACTORY AUTOMATION
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INDUSTRY 4.0 +280 +17.000 VISITANTES +350 FIRMAS
CONGRESS SPEAKERS PROFESIONALES EXPOSITORAS
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e Automatizacién ) Robética ) e ;‘;?;f:"é“ ) @ Visién Arfificial )
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A Bosch Company
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