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; CUANTO SABES
SOBRE EL TRATAMIENTO
DEL ACERO INOXIDABLE?

Antoni Botifoll
Director general en Aujor

AUJOR como empresa de gran experiencia en el sector,
explica los procesos mas habituales empleados sobre
acero inoxidable, métodos de aplicacion, control de cali-
dad y normativas internacionales aplicables.

DECAPADO

El decapado es un tratamiento quimico que actta sobre
la superficie del acero inoxidable, eliminando impurezas,
contaminaciones y manchas producidas por las soldaduras.
Con el decapado se consigue un aspecto satinado/mate
homogéneo y una superficie limpia, con la méxima pro-
teccién anticorrosiva.

Se trabaja bajo las normativas internacionales mas comu-
nes aplicables al decapado: ASTM A380, ASTM A 967,
ASME BPE, UNE-EN-2516. O las especificas facilitadas
por el cliente.

Existen varios métodos de aplicacién del decapado; por
inmersion, por pulverizacién, por circulacién, a pincel o
selectivamente mediante méquina a tampon.

Para la validacion del proceso, se aplica el test de Ferroxyl.
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Con estos métodos se pueden tratar piezas, equipos y
circuitos de todos los tamafios y geometrias, de todos
los sectores, industria quimica, farmacéutica, agroalimen-
taria, obra publica, nautica, vinicola, arquitectura, industria
en general, etc.

ELECTROPULIDO

El electropulido es un tratamiento electroquimico, por
disolucion anddica, de la superficie del acero inoxidable
que da como resultado un acabado brillante y mejora las
propiedades del inoxidable. Con el electropulido conse-
guimos una disminucion de la rugosidad, uniformidad
superficial, un ligero desbarbado de las aristas, maxima
limpieza y asepsia y pasivacion de la superficie.

Se trabaja bajo las normativas interacionales mas comunes
aplicables al electropulido: ASTM B912-02 "Standard
Specification for Passivation of Stainless Steels Using
Electropolishing". O las especificas facilitadas por el cliente.
El sistema de aplicacion habitual es por inmersién. En
AUJOR disponemos de cubas de varias medidas y
volimenes para adaptarnos a cualquier tipo de pieza. Ya
sea para piezas Unicas como grandes series, que tratamos
en una linea totalmente automatizada. Para casos muy
especiales disponemos de varias méaquinas para aplicacion
selectiva a tampon.



La validacion del proceso incluye la medida de los valores
de rugosidad y el tratamiento estadistico de los datos
obtenidos.

Los sectores que utilizan este proceso son industria
quimica, farmacéutica, agroalimentaria, obra publica,
ndutica, vinicola, arquitectura, industria en general, etc.

PASIVADO

El pasivado es un proceso imprescindible para asegurar
que la capa pasiva de dxidos de cromo, que actlia como
proteccion del acero inoxidable, se genere de una manera

controlada y segura y por lo tanto la resistencia a la corro-
sion sea la indicada para el tipo de aleacion utilizada.

Se trabaja bajo las normativas internacionales méas comu-
nes: ASTM A967, ASTM A380, AMS 2700C, AMS QQ-
P-35, UNE EN 2516 y también con las normar facilitadas
por el cliente.

El pasivado se aplica por inmersion, por pulverizacion y
por circulacion.

Una vez realizado el proceso es importante realizar los
controles necesarios para validarlo segiin la normativa
(G82-98, comprobando la capa pasiva mediante la dife-
rencia de potencial.

DEROUGING

El rouging es una alteracion de la capa pasiva del inoxi-
dable que provoca una coloracion de la superficie, desde
una tonalidad amarillo rojizo en los procesos iniciales
hasta negro intenso. La problemética, asociada habitual-
mente al uso de temperatura y vapor, es cada vez un
problema més habitual.

Existen procesos de derouging especificos, adaptados
a cada situacion, para rehabilitar y reparar las superficies
afectadas con actuaciones quimicas o mecanicas.
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PULIDOS Y ARENADOS

Cuando es necesario recuperar una superficie dafada y
devolverle la rugosidad inicial, el proceso indicado es el
Pulido mecanico, que se realiza sin usar pastas de pulido,
para no contaminar la superficie tratada y se controla
con mediciones de rugosidad. Tanto en la planta como

en espacios confinados.
NERINOX

El Nerinox es un proceso de oxidacién quimica controlada
de la superficie del acero inoxidable. Con este proceso
de oxidacion, se obtiene una superficie de un color negro
intenso y uniformidad apreciable, sin perder las carac-
teristicas de los aceros inoxidables en cuanto a resistencia
a la corrosidn, pero aportando una opcién diferencial en
cuanto a la presentacion tipica del inoxidable. Ademas,
Nerinox estd exento de cromo hexavalente.

Este acabado se aplica habitualmente en tornilleria, mue-
lles, resortes y todas aquellas piezas donde es impres-
cindible un acabado negro, para sectores como la auto-
mocion, electrénica, decoracion, etc.
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El arenado, basicamente con microesfera de vidrio, se
utiliza cuando se quiere obtener un acabado estéticamente
uniforme, aplicando siempre un pasivado posterior para
asegurar la descontaminacion y un acabado 6ptimo.

LIMPIEZA BIOLOGICA

La contaminacion bildgica de circuitos y depositos en la
industria farmacéutica y alimentaria puede provocar el
rechazo de lotes de fabricacion o incluso la parada de
las lineas de produccion. Los microorganismos tienen
herramientas para protegerse de las limpiezas convencio-
nales con desinfectantes (biofilms) y hacerse resistentes
en los equipos afectados.

"AUJOR en colaboracién con las empresas lideres en el
sector de la desinfeccion, ha desarrollado un proceso pa-
ra erradicar definitvamente de las lineas afectadas la con-
taminacion por bacterias, levaduras o algas”

SUBLIMOTION PROCESS

El SUBLIMOTION-Process es un tratamiento del acero
inoxidable en fase himeda. Funciona mediante una
suspension acuosa compuesta por agua y una mezcla
de abrasivos, proyectados a presion sobre las superficies
a tratar. El resultado obtenido es un acabado satinado
con un tacto muy suave, que no retiene la suciedad,
especialmente las huellas dactilares, y que se puede
limpiar si es necesario.

Gracias a SUBLIMOTION-Process, se ofrece una alternativa
a los métodos clasicos de tratamiento del acero inoxidable
como el decapado, el cepillado, el pulido, el chorreado
convencional con corindén o el arenado con microesfera
de vidrio. Es un proceso totalmente ecoldgico ya que no
se utilizan &cidos ni ningtin tipo de producto contaminante.
No produce polvo, por lo tanto, no hay emisiones al exte-
rior. El abrasivo se regenera automaticamente y el residuo
no necesita caracterizacion.

El proceso estd homologado por instituciones europeas
para la industria agroalimentaria.
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TRABAJOS IN SITU

Cuando no es posible tratar las piezas en las instalaciones,
la empresa dispone de unidades moviles para realizar
los tratamientos en la ubicacion indicada por el cliente.
Algunos ejemplos de trabajos in situ:

e Decapado y pasivado de circuitos por recirculacion.
® |impiezay pasivado de depdsitos, autoclaves y reactores.

® FElectropulido de grandes piezas y recuperacién de las
zonas danadas después de reparaciones.

e Pulido mecénico para recuperar rugosidades.
Los sectores mas habituales en este tipo de trabajos son:

agroalimentario, vinicola, farmacéutico, quimico, arquitec-
tura, obra publica y mobiliario urbano.

GRANDES DIMENSIONES

AUJOR ofrece una larga experiencia en el tratamiento,
sin limite de medidas, para electropulir, decapar y pasivar
depositos, reactores, autoclaves, agitadores, mezcladoras,
intercambiadores, cisternas, silos, etc.

El departamento técnico se encarga de disefiar y aplicar
la tecnologfa necesaria para tratar piezas Unicas y especiales
sin limite de dimensiones.




PRODUCTOS Y PROCESOS PARA EL TRATAMIENTO
DEL ACERO INOXIDABLE

iHagalo usted mismo! Con el asesoramiento que ofrece
AUJOR, todas aquellas empresas que quieran aplicar
ellas mismas cualquiera de los procesos, descritos ante-
riormente, pueden hacerlo utilizando la gama de productos
como decapantes, desengrasantes, pasivantes, electrolitos
para electropulido, neutralizantes, limpiadores, etc.,, que
se utilizan a diario en AUJOR, tanto en la planta productiva
como en las intervenciones in situ y que comercializa la
empresa.

AUJOR ofrece también un asesoramiento en el disefio
de lineas de produccién o la optimizacién de las existentes,
siempre bajo los criterios practicos de produccién y acon-
sejando soluciones realistas.

Sobre AUJOR:

AUJOR es una empresa ESPECIALIZADA EN EL TRATA-
MIENTO DEL ACERO INOXIDABLE, con 60 afios de an-
tigliedad. Es pionera en la aplicacion y el desarrollo de
procesos Y tratamientos para el acero inoxidable.

Cualquiera que sea el problema, AUJOR puede dar res-
puesta y ayudar a resolverlo, ya sea en sus instalaciones,
realizando los trabajos in-situ cuando se trata de grandes
instalaciones, o facilitando los productos y la tecnologia
para que el cliente pueda realizarlos.

Datos de contacto: AUJOR / Antoni Botifoll
abotifoll@aujor.com / www.aujor.com
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REDUCCION
DE LOS RESIDUQS DE PINTURA

Darrell J. Reeve
Miembro del IMF y de la National Association of Surface Finishing

SOLO PORQUE ESTEMOS EN UNA RECESION MUN-
DIAL, NO DEBEMOS TIRAR POR LA BORDA TODOS
LOS LOGROS MEDIOAMBIENTALES OBTENIDOS POR
LA INDUSTRIA EN LA ULTIMA DECADA.

Produccion mas limpia - Recuperacion de recursos -
Minimizacion de residuos, etc.

Todo ello = ahorro y sostenibilidad del negocio.

Estos principios son atin més importantes en circunstancias
econdmicas dificiles, ya que la supervivencia real de una
empresa puede ser directamente proporcional a la eficiencia
en el uso de los materiales y la reduccién de los residuos.

Los beneficios de la empresa y los resultados finales pue-
den provenir de la eficiencia y la reduccion de los residuos,
al igual que las de la venta de productos.

En este sentido, nos complace anunciar la inminente
muerte de otro problema medioambiental en nuestra in-
dustria: "la plaga de lodos de pintura".

Hemos mencionado soluciones bioldgicas para problemas
medioambientales en articulos anteriores, ya que se trata
de un &rea de desarrollo muy rapido, en términos de tec-
nologfas medioambientales, incluso tiene un nuevo nom-
bre: "Mimetismo bioldgico". Se trata de copiar a la natu-
raleza cuando no hay residuos. Si podemos copiar la na-
turaleza en nuestras operaciones de proceso, estaremos
en el camino de una mayor eficiencia y mucho menos
desperdicio.

Este articulo trata de un proceso biotecnoldgico relativa-
mente nuevo para la coagulacion y floculacion de la pintu-
ra en cortinas de agua o sistemas de lavado. La tecnologfa
es especialmente adecuada para los grandes sistemas
de pintura que suelen encontrarse en las industrias del
automovil y similares. Reduce drasticamente los lodos de
pintura y recupera agua valiosa para su reutilizacion en
el sistema. El proveedor de productos quimicos en este
caso es Atotech y el producto se llama "KleerAid". Se afir-
ma que es rentable y respetuoso con el medio ambiente.

NO

Por favor, no se sorprenda de que la palabra técnica clave
en la tecnologia es 'DETACKIFICACION', que pensaba que
era una palabra inventada, pero que realmente existe
como término técnico. Los residuos de pintura suelen ser
"pegajosos” y son muy dificiles de eliminar de los flujos
de agua que a menudo se utilizan para para recoger el
exceso de pintura.

Idealmente, todos deseariamos que no se produjera una
sobrepulverizacion (overspray) y las técnicas de aplicaciéon
de pintura mejoran continuamente para aumentar la tasa
de transferencia de pintura de la pistola al trabajo (Figura
1). Hay muchos ejemplos en los que la robdtica puede
garantizar la minima cantidad de pintura para proteger las
superficies criticas de cualquier trabajo. También ha habido
una explosion de nuevas pistolas de aplicacién de pintura
que han aumentado el porcentaje de pintura que se utiliza
en el trabajo, en lugar de desperdiciarse en el exceso de
pulverizacion de los bastidores o en el suelo del taller y
los alrededores. La tecnologia presentada aqui ofrece el
potencial para una enorme mejora en el manejo de la
sobre pulverizacion existente en los grandes talleres de
pintura.

TECNOLOGIA

En la mayorfa de las grandes lineas de aplicacién de pin-
tura industrial (como de automocion), entre el 25% vy el
50% de la pintura puede perderse en la sobre pulverizacion
(Figura 2). Por supuesto, sabemos que esta baja transfe-

Figura 2



Figura 1: Idealmente, todos deseariamos tener cero sobre-
pulverizacion de pintura y las técnicas de aplicacion pintura
se mejoran continuamente para aumentar la transferencia
de la pintura de la pistola a la pieza.

rencia de pintura es muy ineficiente y ha sido un tema
candente de 1+D durante muchos afios. Esta pintura sue-
le ser recogida en una cortina de agua y termina como
un lodo pegajoso. Estos residuos suelen clasificarse como
peligrosos (prescritos o controlados), que requieren un
tratamiento antes de su vertido en el vertedero o en

otros lugares. Estos lodos también son muy dificiles de
secar y manipular y muchas empresas han tenido que
lidiar con ellos durante muchos afios.

Para mantener una operacién de pintura eficaz, la pintura
debe separarse continuamente del agua, pero esto es
muy dificil de hacery, por tanto, contribuye a un consumo
innecesario de agua. La cantidad de agua que se suele
emplear en estas lineas de produccién es muy elevada
y, pOr supuesto, es otro criterio importante para la reduccion
de costes en tiempos en que el agua es cada vez més
escasa y costosa. Si no se consigue retirar la pintura de
esta corriente de agua, se produce un aumento de los
niveles de DQO (demanda quimica de oxigeno), el au-
mento de los solidos en suspension y el aumento de los
niveles de espuma en el flujo de descarga. A menudo se
eliminan grandes cantidades de agua del sistema para re-
ducir los solidos en suspensién y/o la DQO para mante-
ner las operaciones convencionales. Esta dilucidn es signi-
ficativa cuando se considera el agua de sustitucién para
los sistemas de pulverizacion de pintura para automaviles
(50 - 600 metros clbicos del volumen total de agua).

Los tratamientos tradicionales de residuos quimicos (ba-
sados en hidroxilamina o melamina formaldehido) se

DARRELL J. REEVE

El Sr. Darrell J. Reeve. ha obtenido un diploma en
quimica aplicada, gestién de la produccion y acabado
de metales, también es ingeniero profesional colegiado.

El Sr. Darrell J. Reeve es miembro del Instituto de
Acabados Metélicos IMF (Reino Unido)., el Instituto
Australiano de Acabado de Superficies (AISF) y el
Instituto Americano de Acabado de Superficies (AISF).

El Sr. Darrell J. Reeve pasé 10 afios investigando la
produccién de didxido de titanio, seguido de 20 afios
trabajando para dos multinacionales de acabado de
metales como director técnico, responsable de los
mercados de Australia y el Sudeste Asidtico. Pasé los
cinco afios siguientes como jefe de Produccion Limpia
en la Agencia de Protecciéon Medioambiental de
Victoria, en Australia, y después trabajé nueve afnos
como consultor medioambiental independiente en
el sector de los acabados metélicos.

El Sr. Darrell J. Reeve ha organizado un curso de
formacion sobre produccion limpia y es colaborador
habitual de la revista Australasian Surface Finishing.
Es consultor registrado en la Organizacion de las
Naciones Unidas para el Desarrollo (PNUD), el Pro-
grama de las Naciones Unidas para el Medio Ambiente
(PNUMA), el Consejo Asiético de Productividad (APO)
y participa regularmente en conferencias y asiste como
formador.

Esta serie de articulos se han escrito para generar un
debate y solicitar comentarios, opiniones y a compartir
nueva informacion con el sector en general. Los temas
de todos estos articulos tienen como objetivo una
produccién més limpia para mejorar el rendimiento
medioambiental de nuestra industria de una manera
econémicamente sélida.
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han utilizado ampliamente durante muchos afios para
"detackificar" o liberar los residuos de las cabinas de pintu-
ra industriales. Estos pueden ser eficaces si se utilizan
correctamente, pero hay varias desventajas que hay que
tener en cuenta:

® Malos olores: entornos de trabajo incdmodos e insa-
lubres;

e Grandes volimenes de lodos peligrosos - pueden ser
muy costosos de eliminar;

e Lodos sedimentados indeseables (que requieren una
retirada manual);

e Alto coste debido a los vertidos periddicos de agua
para mantener la claridad del agua.

Todos estos pardmetros han puesto de manifiesto la nece-
sidad de un mejor enfoque del problema.

La nueva tecnologia, que funciona bien tanto con pinturas
a base de agua como con base de disolvente, utiliza bio
coagulantes/dispersantes y bio floculantes para emulsionar
y separar las resinas de la pintura y permitir que las enzi-
mas degraden el lodo consumiendo gran parte de la ma-
teria orgénica. Utiliza el efecto sinérgico quimico y bioldgico
para descomponer las resinas de pintura, los disolventes
y otros elementos orgénicos. KleerAid proporciona una
biorremediacion integrada para controlar la acumulacion
de sustancias organicas en el agua de tratamiento y hace
que el proceso sea técnicamente mdas robusto, comercial-
mente viable y mas rentable.

El proceso de detackificacion es realmente como un sis-
tema de ruptura de enlaces que elimina eficazmente la
pegajosidad o adhesividad y libera los componentes orga-
nicos para su posterior y mas facil procesamiento. Los
complejos polimeros de la pintura base solvente se des-
componen en productos solubles en agua, monémeros
inertes, que pueden ser consumidos (metabolizados) por
las bacterias. Las bacterias comen o consumen la materia
orgénica y mueren. Son reemplazadas por nuevas bacterias
(multiplicacion natural), el sistema utiliza nutrientes para
mantenerlas activas y multiplicadas a niveles controlados.
El residuo resultante de la metabolizacion se asentard y
se puede recoger por separado. Esto deja los pigmentos
y materiales organicos mucho més bésicos, lo cual reduce
proporcionalmente el volumen de lodo original y libera
el agua para su facil filtracién y reutilizacién. Debido a es-
ta separacion hace que sea mucho més sencillo recoger

NZ

la fraccion, que ahora es mayoritariamente agua, y purificarla
para su reciclaje y reutilizacion en la linea de pintura.

El consumo de agua en los talleres de pintura tipicos es
muy alto y cualquier reduccién serd una ventaja con la
actual y futura escasez de agua. Los costes de explotacion
se reducen debido a la menor cantidad de lodos y a los
menores requisitos de mantenimiento.

VENTAJAS MEDIOAMBIENTALES

® Reduccién de los lodos hasta en un 50% (depende
de la planta) - esto variard seguin el tipo de pintura y
del tipo de equipo utilizado. Este incluye la reduccion
de peso y/o volumen debido a la torta de pintura des-
hidratada producida por esta nueva tecnologfa.

® Reduccién y reutilizacion de las aguas residuales - pro-
bablemente la ventaja méas importante para paises
como China, donde la abundancia de agua limpia es
cada vez més problemética.

e Eliminacién de biocidas nocivos, formaldehidos y olo-
res: los formaldehidos son especialmente perjudiciales
y se estdn eliminando o prohibiendo en muchas indus-
trias y paises de todo el mundo.

e DQO estable y més baja (normalmente un 25-40%
mas baja que sistemas tradicionales) - esto serd mas
importante en el futuro, ya que los organismos regu-
ladores tratan de eliminar todas las sustancias quimicas
reactivas de los flujos de residuos. Es importante sefia-
lar que las formulaciones a base de disolventes estan
cambiando a base de agua, con la consiguiente dismi-
nucién de la DQO.

e Reduccion del uso de productos quimicos para el trata-
miento de efluentes y equipo - a menudo nos referimos
a este hecho en los comentarios generales sobre el
tratamiento de aguas residuales. Es contraproducente
y antiecondémico perseguir los flujos de residuos con
productos quimicos, equipos, mano de obra y servicios
publicos solo para producir otro flujo de residuos.

® Reduccion de la energla mediante una menor limpieza
de la planta y un menor mantenimiento - la reduccion
del uso de energfa suele ser més rentable que la re-
duccion de otros residuos (liquidos y solidos). Reducira
la huella de carbono global de la empresa y esto serd
mas importante en el futuro, cuando los sistemas de
comercio de derechos de emisién estén en pleno a-
pogeo.
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APLICACIONES EXITOSAS

Atotech lleva més de 10 afios comercializando y mejorando
este sistema, especialmente en el sector de la automocion.
Entre sus clientes se encuentran fabricantes de automviles
de Europa, Japén, China, el sudeste asidtico y Australia.
Esta es la aplicacion para este tipo de tecnologfa, pero
también es factible para cualquier taller de pintura grande
en el que se utilice el principio de la cortina de agua. Se
ha conseguido una reduccion del 32% de los lodos y
una reutilizacién de los lodos v la reutilizacién continua
del agua en la mayorfa de las instalaciones con pocas o
ninguna modificacién de los equipos.

CONSIDERACIONES FUTURAS

Lodos peligrosos - Como se ha mencionado anterior-
mente, este coste estd aumentando continuamente. Existe
la posibilidad de que los lodos de KleerAid puedan apro-
vecharse como combustible auxiliar barato o convertido
en combustible mediante pirdlisis o incluso compostado
con otros residuos debido al menor contenido de agua
en los lodos. La mayor sequedad de los lodos aumenta
el valor calorifico. La posibilidad de una conversién econé-
mica en combustible auxiliar depende de la disponibilidad
de grandes y constantes cantidades de lodos. También
puede ser posible investigar la separacion de los elementos
orgénicos de los inorganicos en el lodo final para permitir
una recuperacion de recursos atin mayor. Los residuos
bacterianos muertos tienen un alto contenido en proteinas
y se han utilizado como aditivos para fertilizantes en algu-
nos casos a partir de residuos bioldgicos de limpieza. Esto
estarfa en consonancia con el principio de economia cir-
cular. Cuantos mds recursos se recuperen, mejor, espe-
cialmente para la conservacion de la energia y la reduccion
de los gases de efecto invernadero.

Formulaciones de pintura - Como hemos mencionado
anteriormente, el grado de éxito con este tipo de tecnologia
depende del tipo y también del equipo que se utilice.

Gente

Gente o ﬂm

Las empresas de formulacion de pinturas deberfan tomar
nota y tratar de formular sistemas de pintura sin ningin
tipo de quimica que pueda dificultar el desapilamiento
y/o sustituirlos por una quimica neutra o mas ventajosa.
Muchos desarrollos recientes en la industria de pintura se
han concentrado en la eliminacién de productos quimicos
toxicos para satisfacer los criterios de desmontaje y reciclaje
de los automoviles. Otros desarrollos han consistido en
aumentar el rendimiento y la proteccion de las superficies
pintadas. Los flujos de residuos son cada vez més impor-
tantes y merecen realmente una consideracion seria, co-
mo se ilustra en este articulo.

CONCLUSIONES

Siempre nos complace escribir sobre los avances de los
procesos medioambientales y este caso cumple con creces
los requisitos para ello. Todo el &mbito del tratamiento y
la recuperacion bioldgicos se esté haciendo muy popular
en la industria y es un tema de gran investigacidn y desa-
rrollo en todo el mundo. Los desengrases bioldgicos se
utilizan comercialmente en Europa desde hace mas de
20 afios. Atotech también trabaja en este campo vy utiliza
la biotecnologfa para aplicaciones de desengrasado. Por
tanto, felicitamos a Atotech y a cualquier otro proveedor
que esté investigando en estas dreas y que ofrecen nuevas
soluciones industriales sostenibles.

En muchos talleres de acabado de superficies, el principal
consumo de agua proviene de la linea de pintura. Esta
nueva tecnologia puede proporcionarle una gran oportu-
nidad para reducir sustancialmente su consumo de agua,
reciclando en lugar de verterla. También puede contribuir
a la industria de suministro de pintura al eliminar una de
las desventajas del uso de pintura en himedo: el alto
consumo de agua asociado.

Datos de contacto: Atotech / Oscar Lopez
oscar.lopez@atotech.com / www.atotech.com/spain
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EQUIPOS PORTATILES
PARA LA LIMPIEZA LASER

SD Inox Electropulido

La tecnologfa laser ya se ha ampliado hasta la limpieza
de superficies y se aplica de forma préctica y operativa
mediante maquinas portatiles.

Este nuevo desarrollo, gracias a la velocidad de ejecucion,
y a que su instalacion y manejo son verdaderamente
sencillos, lo hace apto para la limpieza de todo tipo de
superficies.

Depura cualquier metal, permite deshacerse sin esfuerzo
del polvo, de dxidos, de aceites y otras contaminaciones
mas adheridas, como recubrimientos de cualquier tipo
(pintura, plastico, cerdmica, vidrio, piedra, hormigdn...);
y todo ello respetando el medio ambiente.

Los métodos tradicionales de limpieza industrial son
normalmente pesados y laboriosos. La eliminacidn del
oxido, por ejemplo, en piezas metdlicas, suele exigir
mucho tiempo y trabajo, puede involucrar productos
quimicos peligrosos especificos para cada material que
necesita ser removido; en algunos casos, llegan a dafiar
el metal que se encuentra debajo.

Resolver estas circunstancias, generalmente tiene un cos-
te significativo. La limpieza con l&ser, sin embargo, propone
una solucion rentable, que reduce los tiempos de limpieza
y el mantenimiento.

Este nuevo proceso de limpieza utiliza un rayo laser en
la superficie del material para descomponer la capa de
oxido o pintura; y lo hace sin contacto alguno con el ma-
terial, por lo que descompone la capa supefficial sin cau-
sarle ningin dafio a aquel.

{POR QUE LIMPIA UN LASER?

Quizas la caracteristica més importante de la radiaciéon
laser sea la capacidad de interactuar con la materia con-
centrando de forma puntual una gran cantidad de energia
en tiempos cortos.

Esta energia es irradiada en forma de pulsos de luz que
duran solo microsegundos y con un lapso de tiempo en-
tre pulso y pulso también de unas decenas de microse-
gundos. Esto implica que la energia captada por el objeto

plasm

dirt layer

laser beam
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no tiene tiempo suficiente para dispersarse completamente
antes del siguiente pulso laser, con lo que conseguimos
altas temperaturas instantdneas y una serie de fenémenos
que englobamos con el nombre de ablacién (o erosion)
laser cuyo resultado es la eliminacion de la materia iradiada.

La ablacién laser es un término que designa una serie
de procesos fisico-quimicos que alteran el material y en-
globan fenémenos de vaporizacion, desorcion, sputtering
(chisporroteo de recubrimientos), eyeccion, etching (gra-
bado), spalliation (conversién explosiva de energfa térmica
en energia cinética), desgaste, generacion de plasma, e-
mision inducida y microexplosiones, que dependen de
la energia del haz. Estos fendmenos no se suelen dar de
forma aislada, sino que en muchos casos se producen
en coincidencia de unos con otros, no siendo raro que
tengan lugar varios de ellos simultdneamente. Sin embargo,
la ablacién no implica necesariamente que todos los he-
chos descritos se presenten en conjunto.

Para simplificar lo que ocurre en la ablacién laser defini-
remos tres fendmenos que se producen en funcion de
la energfa del laser absorbida por el objeto irradiado:

® Alta energia: Vaporizacion rdpida e ionizacion.

® Media energia: Espaliacion.

e Baja energia: Tensiones de dilatacidn y contraccion.

Si la energfa es suficientemente alta, la materia se eliminara
en forma de iones. El propio sélido pasara de forma rapi-
da e instantdnea a estado gas ionizado (plasma), produ-
ciéndose una vaporizacién del elemento corrosivo a retirar.

Si la energfa absorbida estd por debajo del umbral de va-
porizacion del sélido irradiado, podremos encontrarnos
con el fenémeno de espaliacion. La energfa recibida es
absorbida por el solido de forma puntual. Al disipar esta
energia emitida por el laser, el solido se calentaré de for-
ma instantdnea, llegando a formar un pequerio bafio de
solido microfundido. Llegado este punto, se puede perder
material por vaporizacion (equilibrio entre solido y liquido)
de la superficie fundida. Al seguir irradiando el bafio de
microfundido generaremos un exceso de energfa dentro
del sistema que causara que dicho caldo sufra fluctuaciones
en la densidad del fundido. Para acomodarse a estas fluc-
tuaciones se formaran diminutos defectos en forma de
burbujas de vapor en el seno del medio uniforme. Una
vez formadas, las citadas burbujas podran crecer répida-
mente por coalescencia o bien se colapsaran sobre si
mismas debido a la condensacion del fundido en el borde
del radio de la burbuja. Estas pompas creceran rapidamente
en tamano forzando la eyeccién del fundido con bastante
energia cinética en las particulas expulsadas, resultando
en una explosion de la fase. Esta conversién de calor en
energfa cinética es la verdadera responsable de la "elimi-
nacion" del material.

Cuando la energia absorbida es inferior a la que genera
espaliacion, se producen fendmenos fotomecénicos de-
seables junto con la absorcién de la energfa por la materia,
como pueden ser proyecciones de cascarillas (debido a
fendomenos mecanicos de dilatacién y contraccién de re-
giones irradiadas o proximas), transformaciones quimicas
de la materia (por la temperatura alcanzada), pirdlisis,
carbonizacién de la materia organica u ondas de choque
acustico.

VENTAIJAS DE LA LIMPIEZA LASER

Respetuosa con el medio ambiente.

e No emplea abrasivos ni productos quimicos de ningtin
tipo.

e limpieza selectiva.

® Elimina el contaminante sin dafiar la superficie.
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e Puede ser realizada donde otras tecnologias no po- EN RESUMEN

drian aplicarse (por ejemplo: en lugares confinados).
Las soluciones de limpieza laser pueden superar muchos
de los problemas que produce la eliminacion de 6xido
en metales, asi como otras aplicaciones de limpieza in-
dustrial para el tratamiento de superficies. Y es de uso

e Segura.

e Con un rango de calibracion muy amplio, que puede
lograr efectos muy satisfactorios tanto en superficies

delicadas como en otras muy resistentes, sin peligro sencillo en todo tipo de materiales y sectores industriales.
de dafiar ninguna de ellas. A continuacion, algunas ilustraciones de todo lo anterior.
e Rdépida.

Datos de contacto: Juan Manuel Garcia
info@sdinox.com / www.sdinox.com

e Sin consumibles.

i)

e FEconomica.
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¢ PUEDE LA TECNOLOGIA Drylyte®
PULIR MUESTRAS DE TiBAI4V IMPRESAS
EN 3D SIN LA NECESIDAD
DE APLICAR TRATAMIENTOS PREVI0S?

J. Roda’, U. Prisco’, A. Astarita’, J. J. Roa'
' STEROS GPA Innovative
? Department of Chemical Materials and Production Engineering, University of Napoli Federico I

RESUMEN

En la Ultima década, la tecnologia DrylLyte® de electro-
pulido en seco estd generando un gran interés en el sec-
tor industrial, y entre ellos se encuentran los materiales
utilizados en el sector médico, tales como el CrCo o las
aleaciones de titanio. Dicha tecnologfa, modifica la inte-
gridad superficial del material, tanto a nivel quimico, como
microestructural y mecénico, y como consecuencia directa
mejora su aplicabilidad en condiciones de servicio. Un
pardmetro clave en el éxito de la tecnologia Drylyte es
la eleccion del electrolito éptimo para cada sistema. En
este articulo, se evalla la interaccién electrolito/material
en funcién de la concentracion de acido contenido en el
seno del electrolito en muestras altamente rugosas obte-
nidas mediante fabricacién aditiva (FA). La muestra objeto
de estudio ha sido una aleacién de Ti6Al4V, evaludndose
su integridad superficial en términos de rugosidad en
funcién del tiempo de pulido. La evaluacion se ha realizado
mediante técnicas avanzadas de caracterizacion a nivel
microestructural (microscopia confocal y microscopia e-
lectronica de barrido). Los resultados preliminares ponen
de manifiesto que la concentracion de 4cido en el seno
del electrolito no acelera la velocidad de electropulido
en seco. Hay que destacar también que mediante la tec-
nologia DrylLyte® se consigue reducir por encima del
50% del valor inicial de rugosidad de las aleaciones de
TibAl4V producidas por FA. Dicho resultado, permite con-
cluir que para muestras altamente rugosas (valores supe-
riores a 35 °m), se requiere un proceso previo para poder
alcanzar las condiciones de rugosidad deseadas en un
tiempo de electropulido aceptable.

Palabras clave: Ti6Al4V; electropulido en seco; tecnologia
DrylLyte®; rugosidad superficial

NS

1. INTRODUCCION

El titanio y sus aleaciones, debido a la creacion de una
capa de dxidos a nivel superficial [1], presentan unas pro-
piedades notables, como son la baja densidad (6 = 4,51
g-cm3), una buena resistencia mecéanica (modulo de
Young, E = 114 GPa) y una excelente resistencia a la cor-
rosién. Debido a estas caracteristicas el titanio es amplia-
mente utilizado en sectores tan diversos como el mari-
no, el médico y el aerondutico, entre otros [2,3]. Sin em-
bargo, una desventaja importante de su uso es el eleva-
do coste, tanto del titanio como de sus aleaciones, apro-
ximadamente unas cinco veces superior al del acero. Por
otra parte, dicho material presenta una elevada sensibi-
lidad al aire que dificulta en gran manera el proceso pro-
ductivo del mismo. En este sentido, para evitar este pro-
blema es necesario llevar a cabo el proceso de procesa-
do en una atmosfera inerte [3].

Cabe poner de manifiesto, que el titanio presenta una
microestructura altamente alotropica. En este contexto,
el titanio presenta diferentes microestructuras y como
consecuencia diferentes propiedades mecanicas en fun-
cion de la temperatura. La temperatura umbral a la que
el titanio sufre una transformacion martensttica se conoce
como B-transus, y es de unos 882 °C aproximadamente.
Dependiendo de si la temperatura se encuentra por enci-
ma o por debajo de la B-transus, el material presentara
una u otra microestructura [1]:
e (1) T < 882°C, material constituido por fase a- con
una estructura hexagonal compacta (h.c).
e (2) T>882°C, material constituido por fase B- con
una estructura cristalogréfica ctbica centrada en el
cuerpo (c.c.c).



Para las aleaciones de titanio, la temperatura B-transus,
se ve modificada por la adicién de elementos estabili-
zadores, conocidos como a-genos o B-genos, que per-
miten estabilizar la fase a. o B, respectivamente [4,5].
La adicién de elementos a-genos tales como el Al, O,
Ny C permite incrementar la temperatura B-transus asf
como estabilizar la fase a- a temperatura ambiente. Por
otro lado, los elementos B-genos pueden clasificarse en
dos categorias: i) isomorfos, los cuales son miscibles
en todas las proporciones en la fase B (por ejemplo: V,
Mo, Nb y Ta) y ii) B-eutectoidos, los cuales pueden pro-
vocar la precipitacion de fases secundarias (por ejemplo;
Mn, Fe, Cry Si). Finalmente, hay unos elementos que
no cambian la temperatura de transicion P-transus, man-
teniéndola invariante, tales como el Zry Sn.

Durante la elaboraciéon de piezas de titanio o cualquiera
de sus aleaciones, se debe tener en cuenta que la micro-
estructura evoluciona en funcion del tipo de enfriamiento
al que se somete el material, siendo critico en el caso
de la fabricacién aditiva (FA) ya que es un proceso muy
complejo que depende de otros muchos pardmetros ta-
les como la velocidad de recalentamiento y de enfria-
miento [6]. De esta manera, si una aleacion tipo a- se
enfria, la fase B- se transforma en una estructura con
agujas finas de a-y si la velocidad de enfriamiento se
reduce, la estructura de la fase B- se convierte en lamelas
mas gruesas de fase o-.

Actualmente, existen muchas aleaciones de titanio, siendo
una de las mas utilizadas y motivo de estudio en el pre-
sente articulo la aleacion de Ti6AI4V. Esta aleacion, desa-
rrollada en 1950 [7,8], estd compuesta de titanio, aleado
con aluminio (Al) entre un 5,5y 6,5 % en peso y vanadio
(V) entre 3,5y 4,5 % en peso. Ademés, también puede
presentar los siguientes elementos en menor contenido:
Fe, O, C, N e H [8]. En los ultimos afios, y debido princi-
palmente a su empleo en el sector aerondutico, se estan
desarrollando e innovando nuevas tecnologias referentes
al proceso productivo para de esta manera: (1) incre-
mentar la produccion, (2) reducir los tiempos de proce-
sado, (3) mejorar la precision de los componentes y (4)
generar geometrias complejas. Por todo esto, hace unos
20 afios que la impresién 3D revolucionaba dicho sector
[9,10]. En este contexto, la fabricacién aditiva (FA) -en
inglés, additive manufacturing (AM)- consiste en la elabo-
racion tridimensional (3D) de un objeto con una geometria
previamente disefiada a medida, por medio de la super-
posicién de capas del material. Frente a otros métodos

tradicionales de elaboracién de componentes, la FA pre-
senta muchas ventajas, tales como [10]:

e (1) reduccidn significativa del tiempo de produccion

® (2) reduccién de los tiempos de procesado y material
utilizado

e (3) menor perdida de material y por tanto una menor
cantidad de residuos

® (4) fabricacion de geometrias complejas

El objetivo del presente trabajo es analizar los cambios
superficiales, en términos de rugosidad, de muestras de
Ti6Al4V producidas mediante FA y posteriormente elec-
tropulidas en seco mediante la tecnologfa Drylyte®, para
asi poder determinar el umbral operativo de dicha tec-
nologfa sin un pretratamiento previo.

2. PROCEDIMIENTO EXPERIMENTAL

2.1. Material

El material objeto de estudio es una aleacion de Ti6Al4
(grado 5, suministrado por Arcam segun la normativa
ASTM B348) producida mediante FA y en concreto me-
diante la tecnologia EBM (Electron Beam Melting en
inglés). Las piezas poseen una geometria rectangular de
las siguientes dimensiones: 75 mm de longitud, 20 mm
de ancho y entre 5y 6 mm de espesor y han sido cedi-
das por la Universita degli Studi di Napoli Federico Il (Ita-
lia). En la Ref. [11] se recoge informacion adicional sobre
el proceso productivo y las condiciones de procesado.

Previamente a la realizacion del andlisis microestructural,
las diferentes muestras se electropulieron en seco me-
diante la tecnologfa DryLyte®, utilizando para ello una
maquina DLyte 10 (Figura 1a) y un electrolito con una
geometria esférica de base estireno divinil-benzeno adi-
tivado con dos concentraciones diferentes del mismo
acido (Figura 1b); concentracion baja (S1) y alta (S2).

En la Tabla 1, se resumen las condiciones de electropulido
en seco utilizadas. En total, se ensayaron tres muestras
diferentes: la de referencia (sin pulir) y otras dos muestras
pulidas con el electrolito sélido S1 y S2. El tiempo de
pulido se mantuvo constante e igual a 30 horas para
poder observar la efectividad del medio de pulido y deter-
minar el umbral méaximo que se puede obtener mediante
la tecnologia Drylyte® en muestras procesadas mediante
FA sin tratamientos previos.

d

—
-
)
(q o)
c
o
i e |
(g o)
o
o




—
p =]
(o]
(=)
c—
o
-
(=)
(=]
o

Tabla 1. Tabla resumen de las condiciones de pulido utilizados.

Frecuencia Voltaje (V) t* (°s)

tp* ©s) £ () tp (s)

Alta 30 10

10 80 10

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

Figura 1. (a) Imagen general de la méaquina DLyte 10 utilizada en esta investigacion y
(b) Micrografia SEM (en inglés, scanning electron microscopy) del electrolito utilizado en el proceso de pulido.

2.2. Caracterizacion microestructural

La superficie, tanto antes del proceso de pulido como
después, ha sido observada mediante microscopia confocal
(SENSOFAR Neox 5-axis).

La microestructura de las particulas se ha observado me-
diante un microscopio electronico de barrido (en inglés,
SEM, scanning electron microscopy-TESCAN). La compo-
sicion quimica de la muestra de partida ha sido determi-
nada mediante EDX (en inglés, energy-dispersive X-ray
spectroscopy).

3. RESULTADOS Y DISCUSION

Con el objetivo de poder encontrar un volumen repre-
sentativo de material a evaluar (en inglés, RVE, represen-
tative volumen element), se han ido midiendo los valores
de la media aritmética de rugosidad superficial en funcién
del drea de barrido. Para ello, se han realizado un total
de seis medidas diferentes tal como se observa en la
Figura 2. En dicha gréfica, se aprecian dos regiones clara-
mente diferenciadas. La regién 1 (superficie de estudio
inferior a los 5 x 5 mm), donde la media aritmética de
rugosidad superficial va disminuyendo a medida que se
incrementa el drea de barrido, y la regidn 2 (superficie
de estudio superior a los 5 x 5 mm), donde el valor de
media aritmética de rugosidad superficial se mantiene
constante. Esto pone de manifiesto que en una superficie
inferior a los 5 x 5 mm existe un factor de escala que se

k20

atribuye a la presencia de defectos superficiales, tales
como inclusiones, trazas remanentes del proceso de fa-
bricacién, segundas fases, etc. A partir de estos datos, se
establece que la superficie de barrido utilizada a lo largo
del presente articulo sea de 5 x 5 mm, donde el error
asociado a la media aritmética de rugosidad superficial
es consistente y no se ve afectada por los defectos super-
ficiales.

E
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Figura 2. Determinacion del RVE (en inglés,
representative volumen element) para las
muestras de estudio.

La evolucion de la rugosidad con el tiempo de electro-
pulido se muestra en la Figura 3, donde se puede obser-
var la representacion en forma de histograma de la reduc-
cion de la media aritmética de rugosidad (R,) y de la
evolucion de la rugosidad superficial (S,). La determinacion
de R,y S; se ha realizado utilizando las normativas 1SO-
25178 y 1SO428, respectivamente. Tal y como se aprecia
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Figura 3. Evolucion de la rugosidad (Ra y Sa) en funcion del tiempo de electropulido en seco para los
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en la Figura 3, después de 30 horas de electropulido
en seco se produce una reduccién de la rugosidad apro-
ximadamente del 50% para ambos electrolitos. Estos
resultados ponen de manifiesto que la variacién de con-
centracién de acido en el interior del electrolito no influye
en la tecnologia DryLyte® sino que los pardmetros criticos
del sistema son los pardmetros eléctricos y el tipo de
dcido presente en el interior de los mismos.

En la Figura 4 se representa la reduccion de masa en
funcion del tiempo de pulido para los dos electrolitos
utilizados. En el caso del electrolito con menor cantidad
de 4cido se aprecia una doble tendencia lineal (ver ecua-
cién 1; denominada como regién 1y 2). Por el contrario,
el electrolito con una mayor cantidad de 4cido presenta
una pérdida de peso (diferencia entre el peso inicial y
final - Aw = w_,-w; ) con una tendencia sigmoidal
(ver ecuacion 2).

(1) Pérdida de peso = a. + bx

(2) Pérdida de peso =

Al + (A2 -AT). P + L-p
1+10 (Long]-x)_hI 1+10 (Logx02-x)_h2

La evolucion de la pérdida de peso en funcion del tiempo
de pulido pone de manifiesto que, aunque la pérdida
de peso sea similar, la tasa de extraccion de material du-
rante el proceso de electropulido depende de la concen-
tracion de acido del propio electrolito. En este sentido,
el S2 (Figura 4b), al presentar una mayor concentracién
de &cido en el seno del electrolito, produce un proceso
de pulido mas reproducible debido a que la conductividad
del propio electrolito es mayor y por ende el transporte
electronico desde el catodo de la cuba electrolitica hasta
la pieza a pulir es mayor, dando lugar a un pulido més

Tabla 2. Tabla resumen de los parédmetros de ajuste utilizados en la Figura 4.

Parametros S1-region 1 S1-region 2 S2
de ajuste

a 13,57572 = 0,00831 13,83819 £ 0,01116 -
b -0,00665 = 6,69531-10-4 -0,01891 = 4,24765-10-4 -
Al - - 13,26345 = 0,01455
A2 - - 13,59427 = 0,00693

LogxO1 - - 57436 = 1,29563

Logx02 - - 18,95265 = 1,19607
h1 - - -0,23063 = 0,15587
h2 - - -0,095775 = 0,02298
p - - 0,1656 = 0,13858
R2 0,94208 0,99899 0,99880

k22
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Figura 4. Evolucion de la pérdida de peso en funcién
del tiempo de pulido para el (a) electrolito S1 (baja
concentracion de &cido) y (b) electrolito S2 (alta
concentracion de acido).

homogéneo. Tal como se observa en la Figura 4a, la
pérdida de peso se comporta de manera lineal durante
las primeras 20 h de pulido, seguida de una reduccién
abrupta de 0,2 g (regién 2). Para entender con detalle
el mecanismo de interaccion electrolito/material a las 20
h de pulido serfa necesario la realizacién de experimentos
adicionales. Con los resultados obtenidos hasta ahora se
pone de manifiesto que el electrolito debe presentar
unas determinadas y especificas condiciones de pH, hu-
medad y conductividad para que la tasa de extraccion
del material (interaccion electrolito/muestra) se mantenga
constante y por ende dicha reduccién sea independiente
de la concentracion de &cido tal y como se aprecia en
la Figura 4. En la Tabla 2 se recogen las ecuaciones de
ajuste de la pérdida de peso en funcion del tiempo de
pulido, los pardmetros de ajuste y el coeficiente de corre-
lacion (R2).

Tal como se aprecia en la Figura 4, la Aw es del 0,33 y
0,30 % para el S1y S2, respectivamente. Dicho resultado
pone de manifiesto que, controlando las condiciones del
propio electrolito (pH, humedad y conductividad) se pue-
de obtener una misma reduccion de peso independien-
temente de la concentracién de acido presente en el
electrolito.
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Una vez analizados los resultados de rugosidad y de pér-
dida de peso, se establece la necesidad de aplicar un
tratamiento previo para muestras producidas por FA alta-
mente rugosas (por ejemplo; chorreado, etc.) y de esta
manera mediante la tecnologfa DLyte® poder obtener
una R, < 1 um. Por otro lado, hay que tener en cuenta
que estos pretratamientos se pueden realizar cuando la
geometria impresa es simple (cUbicas, barras, etc.) y po-
der reducir asf el tiempo de pulido considerablemente.

4. CONCLUSIONES

Las conclusiones obtenidas mediante el presente trabajo

son:

e (1) El proceso de electropulido en seco produce
una reduccion de la rugosidad inicial de un 50% tras
30 horas de pulido independientemente de la cantidad
de acido presente en el electrolito.

e (2) La cantidad de &cido presente en el electrolito
modifica la tasa de pérdida de peso. Cantidades mayo-
res de 4cido reducen linealmente el peso de la pieza
a lo largo del proceso de electropulido mientras que
con cantidades menores se pueden observar dos ten-
dencias claras en la extraccion del material, lenta y

&) BrokerMET
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PARA GALVANOTECNIA®

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

Tel: +34 91 444 46 20
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répida para tiempos de pulido inferiores o superiores
a las 20 horas.

® (3) Sisedeseaobtener R, <1 um, se recomienda
realizar un pretratamiento para reducir la rugosidad
inicial de las piezas obtenidas por FA y de esta manera
poder reducir considerablemente el tiempo de pulido
y hacer que la tecnologia DLyte® sea competitiva
con las técnicas convencionales de pulido, tales como
el pulido mecano-quimico, entre otros.
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SOBRE EL REGLAMENTO (UE)

2020/878

DE

SEGURIDAD (FDS)

Una Ficha de Datos de Seguridad es un documento es-
tandar cuyo formato y contenido se definen en el Anexo
Il del Reglamento (CE) N° 1907/2006 (Reglamento RE-
ACH).

Desde 2015 ha estado en vigor la modificacion al Anexo
11 2015/830, que introdujo cambios significativos en for-
mato y contenido. El 26 de junio de 2020 se publico el
Reglamento (UE) 2020/878, de la Comision de 18 de
junio de 2020, que introduce otras nuevas modificaciones
(en adelante modificacién 2020/878).

El nuevo reglamento es aplicable desde el primero de
enero de 2021. Las FDS que no estén adaptadas a la
modificacion 2020/878 se podran seguir utilizando hasta
el 31 de diciembre de 2022. Es decir, a partir del 1 de
enero de 2023 todas las FDS en circulacién deberan
cumplir con lo establecido por la modificacion 2020/878.

Los principales cambios se introducen en dos ejes, que
son el reflejo de las ultimas novedades regulatorias intro-
ducidas por la Agencia Europea de los Productos Quimicos
(ECHA) en los ultimos tiempos:

> Disruptores endocrinos;

Introduccion del Unique Formula Identificator (UF1),
Identificadir Unico de Férmula, para mezclas peli-
grosas.

k26

La introduccién los disruptores endocrinos en las FDS
hace que, aquellos productos que contengan algun
componente clasificado o sospechoso de ser disruptor
endocrino deban mencionar esta condicién en la seccién
de Identificacidn de los peligros, Composicidn e Informa-
cion toxicoldgica, entre otras.

El nimero UFI se ha introducido junto a las nuevas modi-
ficaciones en el Poison Centres Notification (PCN) como
identificador de formulas, situando al UFI como identificador
clave cuando se requiere la ayuda de un Centro de In-
formacién Toxicoldgica, que proporcione respuesta toxi-
coldgica de emergencia. En este sentido, la modificacion
2020/878 establece que, en caso de que una mezcla
disponga de nuimero UFl y haya sido notificada (ya sea
voluntariamente o por obligacién legal), si se incluye el
UFI en la FDS, éste se debera indicar en la secciéon de
Identificadores de la sustancia o la mezcla.

Esto se traduce en nuevos subapartados y en modifica-
ciones de los ya existentes, principalmente en las secciones
1,2,3,11,12y 14 de las FDS.

Desde Ramboll podemos asegurar el cumplimiento de
las FDS para cumplir con la nueva modificacién 2020/878,
ya sea generando nuevas FDS o bien adaptando las exis-
tentes. Asimismo, podemos ayudarle con otros trdmites
asociados, como la notificacién de mezclas peligrosas a
los Centros de Informacion Toxicoldgica u otros.

Datos de contacto:

Dra. Ana . Sdnchez /asanchez@ramboll.cormr—,
Dra. Rosa Cirera / rcirera@ramboll.com

Angel Roher / aroher@ramboll.com
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EN J.CLAPE S.A.
NO SABEMOS DA

Pol Simé es un joven de 33 afios con las ideas muy claras, didlogo inteligente y futuro prometedor.

\ UN NO POR RESPUES

POL SIMO
Adjunto a direccion - J. Clapé, S.A.
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Su forma de interpretar una realidad cada vez mas cambiante y el firme convencimiento de que el

trabajo hecho a conciencia es el camino que conduce hacia el éxito, augura larga vida a J.Clapé, S.A.

Si no lo tengo mal entendido, es-
tan de aniversario

Este afo celebramos los 30 afos
de la empresa.

Es usted solo 3 afios mas mayor
que el negocio familiar... (Le
parece bien que hagamos un
poco de historia?

Cuando mi padre, Josep Maria Si-
mo, constituyo J.Clapé lo hizo con
la voluntad de dar servicio al mer-
cado de la automocion y fabricantes
de maquinaria. En pocos afios fue
ampliando nuestras instalaciones y
la maquinaria. Y a medida que cre-
cfamos, abrié nuevas vertientes y
procesos con un enfoque técnico,
decorativo, artistico y mas reciente-
mente en la restauracion.

Dicen que para crecer hay que
saber diversificar...

En J.Clapé siempre hemos trabajado
desarrollando distintos procesos a
medida que surgian los diferentes
intereses y necesidades tanto del
mercado como de nuestros clientes.
No sabemos dar un no por respues-
ta, esto es algo que he aprendido
de mi padre. Dicha premisa nos ha
obligado a crear nuestra propia ma-
quinaria para poder dar soluciones
y tratamientos especificos.

Eso si que es tener voluntad de
servicio.

Para mi, el hecho de encontrar la so-
lucién correcta para conseguir un a-
cabado determinado, es un reto per-
sonal. {Quiere que le dé un ejemplo?

Por favor...

Hace unos dias, he estado investi-
gando y disefiando un prototipo
para poder tratar el material de unos
expositores especiales para las dis-
tintas tiendas de una importante jo-
yerfa de talla internacional. Sé que
es un proyecto de corto recorrido,
aun asi, me vuelco en cada proyecto,
porque ademas de resultar estimu-
lante, es una forma de proyectarnos
hacia el futuro.

Otras veces, llega a la empresa un
cliente con una pieza que nada tie-
ne que ver con la que tenemos que
tratar y solicita que le hagamos el
mismo acabado, entonces trabaja-
mos para buscar la forma de conse-
guir el acabado deseado, a esto le
llamamos ingenieria inversa.

M
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{Ingenieria inversa?

Eso es, desarrollamos procesos a la
inversa, es decir, partimos de la idea
de un acabado deseado para llegar
a materializarlo en una pieza concreta.

iHabla como si lo hubiese hecho
toda la vida!

Como en la mayoria de las empre-
sas familiares, mi hermana y yo em-
pezamos a trabajar en J. Clapé cuan-
do éramos adolescentes, durante
los veranos. Sin embargo, ninguno
de los dos enfocamos nuestros es-
tudios pensando en la empresa de
mi padre. Mi hermana estudié Filo-
logia Catalana y actualmente es pro-
fesora y yo estudié Navegacion Ma-
ritima, queria ser capitdn de barco,
pero la vida en el mar es muy sacri-
ficada, ademés es complicado com-
paginar esta profesién con la vida
familiar, se pasa mucho tiempo fuera
de casa... De modo que cuando
acabé los estudios, aproveché que
la empresa pasaba por un momento
complicado debido a diversos cam-
bios estructurales y de personal, pa-
ra incorporarme, rondaba el afo
2012.

Empez6 usted en el taller...

Si, primero estuve en produccién,
mas tarde, aprovechando que tene-
mos un camion, hice el transporte
de las piezas, lo que me permitio
conocer clientes y proveedores, des-
pués pasé por el departamento téc-
nico y ahora estoy al cargo del de-
partamento comercial y de gestion.

También se ocupa de la direccion
de J.Clapé
Junto con mi padre.

Tuve la oportunidad de entrevis-
tarlo, es una persona muy amable
Lo es. También es muy generoso.

k28

MI PADRE ME LO HA PUESTO TODO MUY
FACIL, DESDE EL INICIO ME HA DADO

VIiA LIBRE PARA ACTUAR, APRENDER
Y TRABAJAR SEGUN MI CRITERIO

Mi padre me lo ha puesto todo muy
facil, desde el inicio me ha dado
via libre para actuar, aprender vy tra-
bajar seguin mi criterio. Ha dejado
que me equivoque, con lo cual he
podido aprender desde la experien-
cia. He podido expresar mi forma
de ver el negocio y de proyectarlo
y si en algin momento me he equi-
vocado, he sentido su apoyo, de
la misma manera que cuando lo
he hecho bien. Nadie quiere hacer
las cosas mal. Todo es un aprendi-
zaje, la verdad es que he tenido y
tengo mucha suerte.

En su padre, tiene usted un gran
referente.

El hecho de recoger el testigo de
una empresa familiar nos hace pru-
dentes en el sentido que uno no
quiere estropear lo que se ha con-
seguido con los afios. Eso es bueno
y es malo por igual. Creo que uno
de los principales problemas de
nuestra generacion es la sobrepro-
teccién, lo que se traduce en que
a veces no arriesgamos lo suficiente.
A veces creo que soy més prudente
que mi padre.

{Si tuviese que destacar un punto
fuerte de J. Clapé que destacaria?
Me gustaria destacar tres aspectos,
si me permite.

Por supuesto, adelante
Sin lugar a duda, el trato con las
personas. En nuestra cultura de em-

presa, las personas tienen una re-
levancia primordial, aunque trabaja-
mos para grandes corporaciones,
tenemos muy presente que detrds
de cada pedido hay una persona
con la que tenemos trato. Otro pun-
to que quisiera destacar es la alta
capacidad de personalizacion y es-
pecializacion de nuestros procesos
de trabajo.

LY el tercer aspecto?

Un equipo humano consolidado,
profesional y con mucha experien-
cia. Somos una pequefa empresa
de 10 trabajadores y eso nos per-
mite trabajar codo con codo. Fécil-
mente, podrds vernos a mi padre
0 a mi trabajando en produccién y
esto, quieras o no, ayuda a que las
personas que trabajan para nosotros
se impliquen al méximo, al tiempo
que generamos confianza en nues-
tros clientes, porque saben que va-
mos a estar pendientes de sus pe-
didos durante todo el proceso.

Su actividad tiene una presencia
diaria en la vida cotidiana de las
personas.

Cualquier persona, a lo largo de su
dia a dia, ha tocado, toca o tocaré
alguna pieza que antes ha pasado
por nuestra casa o por cualquier
empresa especializada en el trata-
miento de superficies.

(Estan ustedes presentes en to-
dos los sectores?



En la construccion, la automocion,
la implantologia dental, el decorativo,
la perfumeria, la bisuterfa. .. trabaja-
mos en todos los sectores, excepto
en dos: el aerondutico, porque res-
pecto a las homologaciones y volu-
men No encaja con NUEStro proceso
y el militar, este es un sector que
se aparta de nuestro circulo de con-
fort, se trata de una cuestion de
principios, iy no serd porque no esté
bien pagado!

{Qué ha cambiado desde que se
incorporo a la empresa?

Inicialmente, nos automatizamos
mucho, respecto a otros chorreado-
res y empresas de tratamiento de
superficies. La automatizacion nos
permitié dar mejores precios y una
mejor calidad de trabajo, porque
teniamos mejores maquinas, pero
cuando la mayoria de empresas de
nuestro sector se automatizé noso-
tros decidimos iniciar un proceso
de desautomatizacion para atender
las necesidades de nuestros clientes.

Otro recorrido a la inversa

En cierta forma. En el afio 2008 tu-
vo lugar una importante deslocali-
zacion de las empresas y todos los
trabajos seriados pasaron a realizarse
en paises como India, Republica
Checa, China....

Y en ese momento fue en J. Clapé
decidimos especializarnos en las
pequefias series.

Renovarse o morir...

Y no quedarte con lo que solo es
comodo. Para que se haga una idea,
en el afo 2008 tenfamos 600 clien-
tes y hoy tenemos 4.000 de distinta
envergadura. Es cierto que cuando
tienes pocos clientes hay menos
trabajo de gestion, pero el hecho

CUALQUIER PERSONA, A LO LARGO
DE SU DIA A DiA, HA TOCADO, TOCA O
TOCARA ALGUNA PIEZA QUE ANTES
HA PASADO POR NUESTRA CASA O
POR CUALQUIER EMPRESA
ESPECIALIZADA EN EL TRATAMIENTO

de tener 4.000 clientes de todo ti-
po nos ha obligado a ser més ha-
biles y organizados, porque segui-
mos trabajando con la méxima ca-
lidad.

{Diversificar esfuerzos les ha he-
cho mas fuertes?

La diversificacién nos ha permitido
seguir trabajando incluso durante
la pandemia. El hecho de que nos
obligasen a estar en casa, hizo que
muchas personas se dedicasen a
cuidar de sus hogares, jardines y
terrazas, ide repente tuvimos una
importante demanda de restaura-

cion de distintos tipos de mobiliario
de jardin!

{Como cree que afecta la crisis
actual en la industria?

La pandemia y ahora el conflicto
entre Rusia y Ucrania, nos ha hecho
entender que la globalizacion vy la
concentracion de la produccion en
determinadas zonas nos hace méas
frégiles. La necesidad de suministro
inmediato y el sobrecoste del trans-
porte maritimo ha hecho que de
nuevo se ponga en valor las em-
presas locales, en nuestro caso
clientes que hacia 20 afios que no
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trabajaban con nosotros han llama-
do de nuevo a nuestra puerta y por
supuesto, estamos encantados de
recibirlos y atender sus necesidades.

Teniendo en cuenta este aspecto
que acaba de mencionar {Como
percibe el futuro de su sector en
particular?

Ahora tenemos una gran oportuni-
dad de formar parte de una rein-
dustrializacion. No sera facil, porque
el tejido industrial lleva afios hacién-
dose pequefio y revertir esta ten-
dencia depende de muchos facto-
res. Como, por ejemplo, la capaci-
dad de atraer mano de obra a todos
los niveles. La industria no parece
ser la primera opcién para muchos
de los jévenes que acaban su for-
macion académica. Trabajar en una
startup tiene mas prestigio y reco-
nocimiento social que hacerlo en
una empresa del sector de los aca-
bados. Si no hay profesionales, no
puede haber innovacion y creci-
miento.

El escenario no es muy alentador. ..
Llegard un momento en que habréa
necesidades por cubrir y no habré
suficientes cromadores, pintores o
chorreadores y entonces nuestro
trabajo serd reconocido y deman-

‘)O
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dado... fijese que ha pasado con
los oficios tradicionales como los
carpinteros... hay tan pocos que
tienen lista de espera. Al final todos
los sectores llegan a un equilibrio
de oferta y demanda.

{En este contexto el asociacionis-
mo cobra sentido?

El mundo de la asociacién es fun-
damental a todos los niveles.

Su padre, Josep Maria Simo, es-
tuvo al cargo de la presidencia
de AIAS durante dos legislaturas,
de modo que usted ha podido
vivir de cerca la asociacion. {Qué
opina del papel de AIAS?

Creo que la funcion de AIAS es im-
prescindible porque te permite estar
en contacto con profesionales del
sector y mantenerte al dia de las
Ultimas técnicas de trabajo y de
nuevos conocimientos. Por otra par-
te, AIAS también es un espacio de
conexién entre empresas, y esto es
algo muy importante en un sector
tan especifico como el nuestro.

{Aunque se trate de empresas
que son competencia directa?

Especialmente con la competencia,
lo peor que nos puede pasar es no
hablar con ella, porque si no cono-

ces su trabajo es muy dificil saber
dénde estés en el engranaje empre-
sarial del sector. Es tan importante
como saber qué se estd haciendo
en cuanto a innovacion fuera de
nuestras fronteras.

AIAS también es un espacio de
formacion...

Que funciona muy bien. Pero ade-
mas de la formacién, su represen-
tacion en las ferias es muy favorable
para sus asociados.

{Cree que AIAS responde a la mi-
rada de las jovenes generaciones?
Como todas las plataformas y aso-
ciaciones de larga trayectoria y tra-
dicion, existen roles dificiles de rom-
per. Los jovenes estamos acostum-
brados a la inmediatez, hay ciertas
formalidades que no contemplamos,
coémo por ejemplo; las largas reunio-
nes o las comidas de negocios, que
particularmente, me cuestan mucho
integrar en mi dia a dfa. El tiempo
invertido en reuniones o comidas,
por ejemplo, debo restarlo a mis
objetivos laborales o a pasar tiempo
con mi familia. Me parece més ra-
zonable empezar a involucrarse en
la asociacién cuando se tiene una
edad con menos cargas familiares.

{Coémo se plantea el futuro de la
empresa’?

No me lo planteo, si es cierto que
me he marcado unos pasos y obje-
tivos. Entre ellos me gustaria destacar
la voluntad de robotizacién de la
empresa, eso no significa que no
quiera seguir trabajando hacia la
personalizacion de los procesos,
sino todo lo contrario, vamos en
busca de la calidad y méaxima preci-
sion, con lo cual, podremos espe-
cializarnos atin mads, tanto a nivel
empresarial como a nivel profesional.
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CREAN BATERIAS PARA
VEHICULOS ELECTRICOS MAS
LIGEROS, SOSTENIBLES Y LIBRES
DE MATERIALES CRITICOS COMO
EL COBALTO

m BATTECH particip6 en la feria Battery Show Europe,
que se celebro en Stuttgart en junio.

= Los proyectos europeos MARBEL y COBRA estan
liderados por Eurecat y el IREC en el marco de la
iniciativa BATTECH, el centro de referencia en [4+-D+i
en baterias del sur de Europa.

El centro de referencia en |+D+i en baterias del sur de
Europa, BATTECH, participo en la feria Battery Show
Europe, que se celebro en Stuttgart, donde se mostraron
las ultimas innovaciones en el ambito de la movilidad
eléctrica, con proyectos dirigidos al desarrollo de baterias
para vehiculos eléctricos més ligeros, sostenibles y libres
de materiales criticos como el cobalto.

Impulsado y establecido por el Instituto de Investigacion
en Energfa de Catalufia (IREC) y por el centro tecnologico
Eurecat, BATTECH aporta investigacion, desarrollo, ensayo
e innovacion especializada en el ambito de las baterias
con el objetivo de mejorar la transferencia de conocimiento
a la industria en este &mbito, desde una perspectiva enfo-
cada a la economia circular y a la sostenibilidad para cubrir
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toda la cadena de valor de las baterias como centro refe-
rente de |+D+i.

El promotor tecnoldgico de BATTECH, Alberto Gémez,
destaco que esta unidad conjunta de investigacion “cubre
de forma completa desde el desarrollo de los materiales
que componen las celdas, como partes fundamentales
de las baterfas, hasta la integraciéon de grandes baterias
en sistemas energéticos y de movilidad sostenible, asf
como la segunda vida y el reciclaje de las mismas”.

En esta linea, el proyecto europeo MARBEL, coordinado
por Eurecat, desarrolla un nuevo concepto de baterfa més
ligera y sostenible, con mayor densidad de energfa y tiem-
pos de recarga més cortos con el objetivo de acelerar la
adopcién del mercado masivo de vehiculos eléctricos.

En este respecto, Alberto Gomez, que es también coor-
dinador técnico del proyecto MARBEL, explicd que, para
conseguirlo, se disenard, desarrollard y fabricard un nuevo
paquete de baterias compacto, modular, pensado desde
su inicio para su segundo uso y su reciclabilidad, de peso
optimizado y de alto rendimiento, “con mayor vida Util
y mayor eficiencia energética en la carga y el uso de la
energfa, incorporando un sistema robusto y flexible de
gestion de la baterfa, asf como de su carga ultra-rapida”.

Por su parte, el proyecto COBRA, liderado por IREC,
desarrolla un nuevo sistema de bateria Unico, libre de
cobalto, que combina diversas caracteristicas, como una
densidad de energfa superior, un bajo coste, el aumento
de ciclos y la reducciéon de materiales criticos, con el
objetivo de dar respuesta a las deficiencias que actual-
mente presentan las baterias de vehiculos eléctricos.




El coordinador de COBRA en IREC, Jordi Jacas, subrayd
que "el cobalto es un material escaso y contaminante y
estamos muy cerca de poder sustituir este elemento
critico sin que esto implique una disminucién de las
prestaciones de la bateria". Ademaés, “invertimos muchos
esfuerzos en mejorar la sostenibilidad medioambiental
del sistema global para reducir su huella de carbono”,
afade.

Para Jordi Jacas, la innovacion impulsada en el marco
del proyecto "presenta una fécil adaptacion a las lineas
de produccion y una mayor adopcion en el mercado, a
la vez que ayuda a fortalecer la posicién de Europa en
este campo".

Sobre Eurecat

Eurecat, Centro Tecnoldgico de Cataluna, aglutina la expe-
riencia de més de 650 profesionales que generan un
volumen de ingresos de 50 millones de euros anuales
y presta servicio a mas de 1.600 empresas. I4+-D aplicado,
senvicios tecnoldgicos, formacién de alta especializacion,
consultoria tecnoldgica y eventos profesionales son algu-
nos de los senvicios que Eurecat ofrece tanto para grandes
como para pequefias y medianas empresas de todos los
sectores. Con instalaciones en Barcelona, Canet de Mar,
Cerdanyola del Vallés, Girona, Lleida, Manresa, Matar,
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Reus, Tarragona, Amposta y Vila-seca, participa en 160
grandes proyectos consorciados de 1+D+i nacionales e
internacionales de alto valor estratégico y cuenta con 88
patentes y 7 spin-off. El valor afiadido que aporta Eurecat
acelera la innovacion, disminuye el gasto en infraestruc-
turas cientificas y tecnoldgicas, reduce los riesgos y pro-
porciona conocimiento especializado a medida de cada
empresa.

Datos de contacto: Montse Mascaré
premsa@eurecat.org | www.eurecat.org {L‘l

Sobre el IREC

El Instituto de Investigacion en Energia de Catalunya es
el centro de investigacién de referencia en el sector de
la energfa en Catalunya y forma parte del sistema CER
de la Generalitat de Catalunya. Creado en el afio 2
tiene como objetivo contribuir al desarrollo sosteni
la sociedad y aumentar la competitividad del tgj
trial en el sector energético. El centro desarro
de excelencia a medio y corto plazo,
desarrollo de nuevos productos te
nacién de conocimiento relev.

Datos de contacto:
Anna Magrasé | am
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LANZA DLYTE
100PRO,

PARA APLICACIONES
INDUSTRIALES

GPAINNOVA, uno de los principales grupos tecnoldgicos
especializados en soluciones para el acabado de superficies
metdlicas, presenta DLyte 100PRO, la maquina compacta
mas grande y avanzada para aplicaciones industriales
basada en electropulido en seco. Este nuevo equipa-
miento supera las limitaciones de las maquinas de pulido
tradicionales, al tiempo que brinda més opciones de auto-
matizacion del posprocesado en diversos sectores indus-
triales.

Ventajas de DLyte 100PRO

A diferencia de otras méquinas similares, DLyte 100PRO
es apta para tratar los metales mas comunes utilizados por
la industria, es decir, los incluidos en los grupos del acero,
el cobalto-cromo, el titanio, el cobre, el niquel y el aluminio.

Otra de las ventajas es que la maquina cumple con los
exigentes estdndares de la industria de dispositivos médi-
cos. Su software avanzado registra pardmetros clave y
advertencias dentro del proceso, asegurando asf la traza-
bilidad del lote procesado. Todos los datos se pueden
extraer y analizar facilmente a través de los puertos Ether-
net y USB. El nuevo hardware mejora la experiencia del
usuario con una electronica PLC avanzada y esta disefiado
con una mecénica robusta y fiable para produccién en
masa continuada. El nuevo equipo mejora el rendimiento
de la actual DLyte 100 aplicando pulsos asimétricos y
concatenacién de parametros. Este dispositivo es capaz
de aumentar la vida 0til de los medios de electrolitos gra-
cias, a un sistema preciso de monitorizacién de procesos
y acondicionamiento de medios.

Funcionamiento de DLyte 100PRO

DLyte TOOPRO combina un movimiento planetario y un
movimiento vertical de ida y vuelta dentro del tambor
que contiene el medio electrolitico. Su electrénica avanzada
basada en PLC del nuevo DLyte TOOPRO le permite apli-
car pulsos asimétricos con baja y alta frecuencia, sin olvi-
dar la concatenacion de pardmetros. Dado que la vida
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util del electrolito de DLyte TOOPRO se basa en la extrac-
cion de metal, es posible calcular las horas de funciona-
miento restantes del electrolito, en funcion del material
que se ha extraido y que se concentra en la cubeta de
trabajo. Gracias a las sondas independientes de conduc-
tividad y temperatura, ofrece lecturas al sistema de acon-
dicionamiento automatico de electrolitos para optimizar
el rendimiento y su vida Util.

La nueva maquina ya esté a la venta.

Acerca de GPAINNOVA

GPAINNOVA es un grupo de empresas tecnoldgicas
creado en Barcelona en 2013, con sedes en la capital
catalana, Sunrise (Florida, EUA), Hong Kong y Shenzhen
(China). Esté especializado en maquinaria para el trata-
miento de superficies metdlicas, con las marcas DLyte
y MURUA,; robética naval, con GPASEABOTS; dispositivos
meédicos, con GPAMEDICAL, y electrénica de potencia,
con POWER INNOTECH. El equipo humano lo forman
cerca de 190 personas, incluyendo mds de 40 ingenieros;
55 distribuidores oficiales y mas de 600 clientes en todo
el mundo. El grupo cerrd 2021 con una facturacion
anual récord de 23,2 millones de euros, un 47% més
que el afio anterior.

En febrero de 2022, recibi6 el premio al Mejor Grupo
Internacional de Tecnologia Industrial en los European
Enterprise Awards. GPAINNOVA ha sido elegida por el
Financial Times como una de las 1.000 compaiiias eu-
ropeas que mas crecieron en 2020, 2021 y 2022,
siendo la primera empresa de bienes industriales en
Espafia durante tres afios consecutivos. En marzo de
2022, recibié el Premio Innova dentro de los Premios
Empresa de I'Any, organizados por E/ Periddico y Banco
Sabadell.

Datos de contacto: l
info@gpainnova.com
www.gpainnova.com
www.dlyte.es
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VENTURA ORTS SA: PUESTA EN
MARCHA DE MODULD
AUTOMATICO DE ANODIZADO
DE Ti EN ZimVie

ZimVie, empresa multinacional lider en la fabricacion de
implantes ortopédicos y dentales, ha contado con Ven-
tura Orts SA para el disefio y fabricacion de una nueva
maquina automatica de anodizado de titanio, cuya puesta
en marcha se ha realizado recientemente en las instala-
ciones de ZimVie en Paterna (Valencia).
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Esta maquina es producto de una estrecha colaboracion
entre los departamentos de Ingenierfa, 14D e IT de am-
bas empresas.

Fruto de dicha colaboracién, la maquina es una de las
mas avanzadas incorporando la tecnologia necesaria para
el correcto anodizado de las piezas en toda la gama de
colores de forma automética.

Se trata de una maquina modular de 3800 mm. de lon-
gitud y 2300 mm. de altura, que incluye los barios de
proceso y todos sus servicios necesarios. El médulo ges-
tiona a través del autémata todo el sistema necesario
para la trazabilidad de los lotes tratados.

ZimVie mantiene un compromiso con el respeto al medio-
ambiente en sus procesos productivos, por lo que ademas
de la aspiracion se ha instalado una torre de lavado de
gases.

Datos de contacto: leo@venturaorts.com
www.venturaorts.com .:"i

El primer distribuldor europeo de productos
para |a industria y el tratamiento de superficies

ANODOS Y METALES NO FERREDS
SHLES METALICAS
MATERIAL ¥ ACCESORIOS
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W.almpere.com

“d


emartin
Frigo dedo revista

emartin
Frigo dedo revista

https://www.ampere.com

CHEMPLATE: SOLUCIONES PARA
EL TRATAMIENTO DE AGUAS
RESIDUALES

Para avanzar hacia productos y procesos quimicos més
sostenibles, Chemplate Materials, S.L. es una empresa
comprometida con la investigacion y el desarrollo tec-
nolégico, con la salud y proteccion laboral en entornos
criticos dentro de plantas de fabricacion, y por supuesto
también con el medio ambiente y la sostenibilidad, como
lo demuestran los productos que comercializamos y tam-
bien los que estamos desarrollando en proyectos de I+D.
Por ejemplo, dentro de nuestro compromiso con el medio
ambiente, ofrecemos soluciones a medida para el trata-
miento de las aguas residuales.

Actualidad

Nuestra gran experiencia comercial en el sector de la
galvanotecnia, tratamiento de aguas y bafios para tra-
tamiento superficial de piezas, junto con la experiencia
de fabricantes de productos quimicos, nos permite ofrecer
soluciones adecuadas y ajustadas a la realidad de cada
cliente, para los procesos més habituales utilizados en el
sector del tratamiento de superficies. Para ejemplificar las
casuisticas en las que nos encontramos en el tratamiento
de aguas residuales en plantas de fabricacion y trata-
miento superficial de piezas, expondremos algunos ca-
sos practicos de empresas que han tenido problemas
con la gestion de sus aguas residuales, y que hemos po-
dido solucionar con experiencia propia y ofreciendo en
exclusiva la gama de productos de Dr. Hesse GMBH &
CIE. KG.

Chemplate Materials en Barcelona y Dr. Hesse en Bielefeld,
Alemania, trabajamos conjuntamente desde hace mas
de 20 aiios, y se ofrecen soluciones personalizadas en
la gestion de agua residual para cada cliente seguin su
roblematica. Nuestra experiencia nos demuestra que
solucion personalizada es mucho mas efectiva que
cion estandar. Los ejemplos que queremos mos-

s a tratar basicamente son
esengrase alcalinos. Tam-
és del decapado con

acido clorhidrico y pasivado azul. Entonces, los mayores
problemas se concentran en la neutralizacién de zinc,
mala floculacién de las aguas residuales, y exceso de
contenido en zinc en las aguas residuales. Para ello, ofre-
cemos integrar productos de Dr. Hesse en el diagrama
de proceso que se muestra a continuacion:
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En este caso se aconseja seguir los siguientes pasos:

= A Reduccion del pH a aproximadamente 2.5 usando
HCl

= B. Adicién de FeCl, (opcional)

= C. Subida del pH a aproximadamente 6.5-7.0 usando
NaOH

D. Adicién del DR. HESSE precipitante PL (KN990026)
E. Aumento del pH a 8.5-9.0 usando NaOH
F. Adicién del DR. HESSE floculante BW 2 (KN990033)

Ejemplo 2. Tratamiento de aguas residuales alcalinas de
zinc-niquel

Los desafios de ingenieria de planta en los que uno se
encuentra son principalmente la instalacion de una sucursal
en el sistema de alcantarillado principal para aguas resi-
duales de ZnNi. No hay posibilidad técnica de usar una
bomba dosificadora para el floculante. Muchas veces apa-
rece una alta concentracion de aguas residuales de entra-
da. Para ello, ofrecemos integrar productos de Dr. Hesse
en el diagrama de proceso siguiente:
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En este caso se aconseja seguir los siguientes pasos:

A Reduccion del pH a aproximadamente 2.5 usando
HCl o H>SO4

= B. Adicion del DR. HESSE precipitante PL (KN990026)
m  C. Aumento del pH a 8.5 a 9.0 usando NaOH

= D. Adicién de DR. HESSE floculante mineral BW 1
(KN 990029)

En otras ocasiones, los problemas se centran en la neutra-
lizacion de aguas de residuales requiriendo una limpieza
previa en una parte separada del sistema de alcantarillado.
También, existe mezcla posterior de las aguas residuales
pretratadas con las aguas residuales generales y, después
del tratamiento, el zinc se devuelve a las aguas residuales.
Para optimizar este proceso, ofrecemos integrar productos
de Dr. Hesse en el diagrama de proceso que se muestra
a continuacion:
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En este caso se aconseja seguir los siguientes pasos:

m A Reduccién del pH a aproximadamente 6.5-7.0
usando HCl o H>SO4

= B. Adicion del DR. HESSE precipitante PLX (KN990031)
= C. Adicién de FeCly o FeSO4
= D. Aumento del pH a 8.5-9.0 usando NaOH

m E. Adicion del DR. HESSE floculante BW 2
(KN9900333)

Si se tiene problemas con la gestion de sus aguas residuales
o desea recibir mas informacién sobre nuestra gama de
productos, no dude en contactar con el equipo técnico
de Chemplate Materials.

Datos de contacto:
Antonio Montoliu / a.montoliu@chemplate.com
www.chemplate.com
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ORGANIZA UNA JORNADA
TECNICA

PARA
LA TRANSFORMACIGN
SOSTENIBLE DE

El pasado 15 de junio tuvo lugar en el Hotel Arima del
Parque Cientffico y Tecnoldgico de Gipuzkoa, una jornada
de trabajo en torno al proyecto AIRPOXY organizada por
CIDETEC Surface Engineering. El evento combind la
diseminacion de los resultados de dicho proyecto con
varias charlas, a cargo de reconocidos expertos, sobre
tendencias y necesidades del sector aerondutico en
relacién con materiales compuestos. Todos ellos coinci-
dieron en la necesidad de abordar una serie de retos que
nos lleven a la consolidacion de un modelo de economia
circular que contemple los siguientes aspectos: uso de
materiales sostenibles, cero residuos, multifuncionalidad,
eficiencia en el consumo, aligeramiento de materiales,
reutilizacion, reciclabilidad o un sistema eficiente de gestion
de residuos, entre otros.

El proyecto AIRPOXY inici6 su andadura en 2018y finalizara
en agosto de este afio. Su objetivo es avanzar de TRL3
(prueba de concepto) a TRL 5 (validacion en entorno in-
dustrial) en el desarrollo de una nueva familia de resinas
termoestables 3R basadas en enlaces dindmicos para
aplicaciones aeronduticas. El consorcio, liderado por CIDE-
TEC Surface Engineering, esté4 formado por Leibniz- Institut

fiir Verbundwerkstoffe, Coexpair, EURECAT, EireComposites,
IDEC, Sonaca, Universidad de loannina, Altair, Arttic y la
Asociacion Espariola de Normalizacion UNE, en total once
socios de seis paises europeos.

CIDETEC patento la tecnologfa 3R (resinas termoestables
reforzadas con fibra de alto rendimiento, Reprocesables,
Reparables y Reciclables) en 2014 y con este proyecto
ha perseguido la mejora de las propiedades mecénicas
y térmicas de las resinas utilizadas para poder cumplir
con los exigentes requisitos del sector aeronautico.

La jornada, a la que asistieron més de cincuenta expertos,
se dividio en varias sesiones dedicadas a nuevos materiales,
fabricacion y sostenibilidad. Tras la bienvenida por parte
de Andrés Catalan, Secretario General de la PAE (Plata-
forma Tecnoldgica Aeroespacial Espafiola), se realizaron
once presentaciones a cargo de representantes de Airbus,
Huntsman, Leibniz -VW, Altair, Idec, Sonaca, Aernnova,
la Universidad de loannina y Specific Polymers. Por parte
de CIDETEC, Nerea Markaide estuvo a cargo de la intro-
duccién al proyecto AIRPOXY y Alaitz Ruiz de Luzuriaga
de la presentacién de las materias primas y productos
intermedios 3R desarrollados dentro del proyecto. La
mesa redonda, moderada por Elena Jubete, de CIDETEC,
contd con la participacion de expertos de AIRBUS, IN-
TA/EREA, EIRE COMPOSITES, SONACA, COEXPAIR e IDEC.
La jornada culmind con la visita tanto a las instalaciones
de CIDETEC Surface Engineering como al showroom
donde se presentaron los materiales y demostradores
desarrollados durante el proyecto.

Los asistentes valoraron de forma muy positiva tanto las
conclusiones como el alto nivel de las presentaciones
realizadas durante el evento.

Datos de contacto: ~
Inaki Lopetegui / ilopetegui@cidetec.es wh
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Geinsa

GEINSA INTEGRA SISTEMA DE NEBULIZADO EN TUNELES DE TRATA-

MIENTO

En los tuneles de tratamiento de superficies, las piezas
se someten a diferentes procesos de lavado que permiten
obtener un correcto acabado final.

El departamento de Innovacion de GEINSA ha permitido
integrar en ellos un innovador sistema de nebulizado
para el tratamiento nanotecnolégico de superficies
metalicas.

En la Ultima fase del proceso, las piezas son sometidas
a una nebulizacion que consiste en la aplicacion de pro-
ducto filmégeno que no necesita lavado posterior. Este
sistema es capaz de garantizar éptimas adhesiones con
cada pintura y excelentes resistencias a la corrosién y
permite un mejor acabado y un considerable aumento
de la duracion en cdmara de niebla salina. De este modo,
se garantiza una calidad constante en el tiempo con un
minimo consumo de productos nanotecnoldgicos. El fun-
cionamiento de esta fase es totalmente automético me-
diante autémata programable (PLC) y se consigue una
autogestion del proceso.

Sistema de nebulizado en una linea de tratamiento de
superficies GEINSA.

Cuadro de control del sistema de nebulizado

El equipo esté provisto de panel de control, sistema de
aspersion, atomizador de aire y unidad de presién.

Este sistema permite aumentar el rendimiento de manera
considerable debido a su bajo consumo vy el pequefio
espacio de ocupacion.

El trabajo desarrollado por el equipo de I+D+ ha permitido
obtener un sistema de altas prestaciones en calidad y
funcionamiento con un bajo coste de inversion.

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

Vista de tiinel de tratamiento que integra sistema de nebulizado.
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Rosler

INNOVADORA SOLUCION DE POSPROCESADO PARA PIEZAS IMPRESAS

CON RESINAS FOTOPOLIMERICAS

EFICIENCIA Y REPETITIVIDAD EN LA ELIMINACION
DEL MATERIAL DE SOPORTE A TRAVES DE UN PRO-
CESO AUTOMATIZADO.

Las resinas fotopoliméricas permiten la impresion
3D de piezas de alta precision con calidad industrial.
Para la eliminacién automatizada del material de so-
porte, AM Solutions — 3D post processing technology,
presenta la innovadora C1: una solucién de pospro-
cesado que cumple los estandares de la industria y
sus requerimientos de un proceso estable, repetitivi-
dad de resultados.

Las resinas fotopoliméricas permiten la impresion en alta
calidad de una gran variedad de piezas funcionales de

precision, objetos de disefio con estructuras extremada-
mente finas y los prototipos més complejos. En el pasado,
los fabricantes tenian dificultades para cumplir las normas
industriales para el posprocesado de las piezas impresas
en 3D. Hasta la fecha, la eliminacion de las estructuras
de soporte era una operacién manual. Esto no solo es

un proceso caro que produce resultados inconsistentes,
sino que también conlleva el riesgo de danar las piezas.

Una forma de salir de este dilema es con el uso del nue-
vo sistema C1 de AM Solutions - 3D post processing
technology. Esta divisién de Rosler Oberflachentechnik
GmbH, esta especializada en ofrecer soluciones indus-
triales automatizadas para el posprocesado y el acabado
superficial de piezas impresas en 3D.

La maquina compacta “plug-and-play”, especialmente
desarrollada para el posprocesado automatizado de pie-
zas impresas con resinas fotopoliméricasezas, sélo necesita
una toma de corriente de 230 V. Los controles de la mé-
quina contienen varios programas de procesado que
permiten eliminar el soporte de las piezas de diferentes
formas. Ademés, los usuarios pueden adaptar los progra-
mas de procesado a sus necesidades especfficas. El sis-
tema C1 puede tratar piezas impresas en 3D con tamafios
de hasta 340 x 440 x 170 mm (L x W x H).

A0

La C1 se ha desarrollado especificamente para la eliminaciéon
automatizada de Material de soporte de piezas impresas con
resinas fotopoliméricas. Gracias a su innovador disefo, esta ma-
quina cumple todos los requisitos industriales relativos a la esta-
bilidad del proceso, la repetitividad de los resultados, la renta-
bilidad y la trazabilidad. Ademas, la C1 es mucho mas rapida
que otros sistemas disponibles en el mercado.

Compuestos adaptados a materiales de impresion
garantizan unos resultados perfectos en el posprocesado

Para el posprocesado, las piezas se colocan en una cesta
que, a su vez, se introduce en un bafio de inmersion lle-
no de un compuesto adaptado con precision al material
de impresion. Una vez que se ha configurado el programa
de procesado correspondiente, se inicia el proceso. Este
se basa en efectos quimicos, térmicos y mecanicos. La
eficaz interaccion de estos tres sistemas garantiza que las
estructuras de soporte puedan eliminarse de forma fiable
sin afectar a la integridad dimensional de las piezas. Este
es el caso incluso de piezas extremadamente delicadas
con formas geométricamente complejas y con dreas muy
finas. En comparacién con otros sistemas disponibles en
el mercado, este proceso es significativamente mas rapido.
Para el desarrollo de los compuestos, AM Solutions - 3D
post processing technology, ha aprovechado los amplios
conocimientos técnicos de Rosler y el laboratorio quimico
de la empresa. Con este enfoque se han podido desarrollar
compuestos de procesado adecuados para cualquier foto-
polimero. A diferencia del isopropanol, extremadamente
volatil e inflamable, que se suele utilizar para este fin, los
compuestos utilizados por AM Solutions no son peligrosos
y, por tanto, no requieren clasificacion ni etiquetado como
tales, seguin la norma EG n° 1272/2008 (CLP).



Mediante una combinacion de efectos quimicos, térmicos y mecanicos, un compuesto especialmente adaptado al fotopolimero
correspondiente garantiza la eliminacién uniforme y completa del material de soporte. Un control integrado del nivel de llenado
del compuesto con reposicidn totalmente automatica garantiza la estabilidad absoluta del proceso y la reduccion de los costes

operativos.

Procesos estables y rentables mediante la monitoriza-
cion de parametros

El sistema C1 cuenta con varias caracteristicas de disefio
que garantizan la estabilidad del proceso y minimizan los
costes operativos. Entre ellas se encuentra la monitorizacion
del nivel de llenado del compuesto controlada por un
sensor. En cuanto el nivel desciende por debajo de un
valor preestablecido, se repone automéaticamente nuevo
compuesto desde un contenedor especial del sistema.
Una criba de descarga (excedente) integrada y extraible
permite la descarga del material de soporte gelatinoso
eliminado del compuesto. Esto aumenta significativamente
la vida til del compuesto. Ademas, un sensor integrado
que controla el grado de contaminacién sefala cuando
es necesario cambiar el compuesto. Esto garantiza que
dicho cambio no se produzca ni demasiado pronto ni
demasiado tarde. Esto ahorra costes y garantiza una alta
calidad de procesamiento.

Industria 4.0: preparada para el entorno de la fabrica-
cion digital

Como todos los sistemas de posprocesado de AM Solutions
- 3D post processing technology, el sistema C1 puede
integrarse facilmente en redes de fabricacion digitalizadas.
Los pardmetros clave del proceso, como la temperatura,
el tiempo de procesado y el grado de contaminacion del
compuesto, se registran continuamente mediante la graba-
cion de datos y pueden almacenarse a través de una in-
terfaz USB. De este modo, las exigencias industriales rela-
tivas al control de calidad, la coherencia del proceso v la

trazabilidad pueden satisfacerse plenamente el pospro-
cesado de las piezas impresas en 3D.
www.solutions-for-am.com.

Datos de contacto: Daniel Hund
d.hund@rosler.com, www.rosler.com

Elacabado Superficial esta en nuestro ADN
Granallade profesional
parala industra de fundicion
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Bautermic

SOLUCIONES PARA EL LAVADO, EL DESENGRASE Y LA LIMPIEZA DE
TODO TIPO DE PIEZAS INDUSTRIALES

Todavia, actualmente cerca del 50% de los sistemas
que se utilizan para la limpieza de los diferentes tipos
de piezas que se fabrican en la mayorfa de las industrias
convencionales, se vienen empleando diversos métodos
semimanuales que suelen ser sucios, engorrosos, conta-
minantes y muy costosos.

BAUTERMIC S. A. Fébrica toda una serie de Lavadoras
Industriales Multifuncion disefiadas, para limpiar automa-
ticamente todo tipo de piezas de decoletaje, mecanizadas,
fundidas, forjadas... de formas simples o complejas y
cargadas con altos niveles de: impurezas, polvo, grasas,
aceites, virutas, pastas, etc...

Estas méquinas estan disefiadas para poder trabajar ma-
nualmente para la limpieza de pequefias series o bien

TECNOLOGIA Y
MAQUINARIA PARA

EL LAVADO,

DESENGRASE Y
TRATATAMIENTO
DE SUPERFICIES

m \ :
. S b ™~
L "y -} e 1£~‘
= \ )

&

autométicamente para grandes producciones, asegurando
unos acabados de méxima calidad para todo tipo de pie-
zas.

Consultenos vy le facilitaremos gratuitamente una oferta
técnica - econdémica adaptada a sus necesidades.

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

FABRICAMOS:

MAQUINAS PARA EL
DESENGRASE, LAVADD

Y LIMPIEZA TECMICA

DE TODO TIFD DE PIEZAS
INDUSTRIALES

Lavar, Dsengrasar, Fosiatar,
Becnr.—. Todo tipe de plezas
sliminando: Ouidon, famgos,
pasntas de pulir, pegamonios,
wirutas, ferricha,
atalien, grasas, palva,...
En mgguwinas de ihpe oty H
TUNEL, ROTATIVAS, i l. 1
— &

CUBAS, CABINAS,

an——

Bautermic wessumsm "

Tel: #33 T11 558 - Fax: 333 T11 408
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técnica y tecnologia

TRATAMIENTOS TERMICOS Y DE SUPERFICIES

INFORMACION PARA
EMPRESAS Y PROFESIONALES

MANTENGASE PERMANE NTEMENTE INFORMADO SOBRE LA
INDUSTRIA DE LOS TRATAMIENTOS TERMICOS Y DE SUPERFICIES

Inferempresasmedia

www.interempresas.net/info

@
Mas informacion: T. +34 9346 802 027 - comercial®@interempresas.net )


emartin
Frigodedo

https://www.interempresas.net/info

(ZF)
©
c>
—
()

N-T}

P S
()
©
()

—_—
[=)

—

Harter

INCREIBLE AHORRO GRACIAS AL SECADO ADECUADO

Con los secadores de condensacion con bomba de calor,
los clientes pueden reducir enormemente su consumo
de energfa y CO2. La tecnologfa desarrollada por el fabri-
cante de sistemas de secado Harter, del sur de Alemania,
esta subvencionada por el Estado en los paises de habla
alemana desde 2017. Cracias a las solicitudes de sub-
vencion presentadas exitosamente hasta la fecha, Harter
dispone ahora de cifras verificables sobre los valores de
ahorro reales de sus clientes. Con el secado por conden-
sacion, los productos y componentes se secan rapida y
completamente en tiempos de ciclo cortos. Las bajas
temperaturas protegen la mercancfa. El sistema de ven-
tilacion en bucle cerrado no produce gases de escape

y es independiente del clima. La tecnologfa de la bomba
de calor integrada garantiza la maxima eficiencia y la ab-
soluta fiabilidad del proceso.

Los secadores Harter son aptos para todo tipo de sistemas,
como secadores de bastidor, de tambor y de canasta,
y también para procesos continuos. Esta tecnologia
también se utiliza para el secado de lodos industriales
predeshidratados.

Datos de contacto:
Ignacio Battle
spain_surface@harter-gmbh.de

®

Energia

82%

Ahorro de energia y CO2 mediante el uso de secadores Harter
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@ J. CLAPE sa

Chorreado y
Granallado Industrial

www.jclape.es

ESPECIALISTAS EN TRATAMIENTOS
DEL ACERO INOXIDABLE

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

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

SULGAL

SOLUCIONES GALVANICAS

PROVEEDORES DE SOLUCIONES GARANTIZADAS

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

MIRVAT
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RECUBRIMIENTOS ELECTROLITICOS

TRATAMIENTOS ACEROS INOX.

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

WWW.MIRVAT.COM

BOMBAS ESPECIALES

TORR

o)

mads proteccion

mads valor tacsa.com

Tel. 93 261 18 86

www.bombastorres.com
bet@bombastorres.com

SINOX

TRATAMIENTO DEL ACERD INOXIDABLE

DESENGRASADO-DECAPADD-PASIVADD

&

CROMOZINC
GUEMAR

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

e oD
B =

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

POSPROCESADD DE FABRICACION ADITIVA

www.hervel.com
hervel@hervel.com

°»» A PIFARRE

Tal, 937 T4 984
ibosque@apifame.es
www.apifarre.es



http://www.jclape.es
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https://www.tacsa.com
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https://www.solucionesgalvanicas.com
https://www.cromozinc.com
https://www.pinturesmestres.com
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https://www.apifarre.es
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ZINC - ZINC NIQUEL - ZINC LAMELAR
FOSFATADO / PASIVADO INOX.

ACABADOS DUPLEX
ACABADOS ORGANICOS

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

ESPECIALISTAS
EN ZINCADO
A BASTIDOR

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

Polisol

DL r L D

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

enmascaramiento. jj Pl L.
il

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

PULIDO, CHORREADO Y
CRAMALLADO DE PIEZAS

Libra, 58 = 08228 Temasza
{(Pol Ind. Can Parelada)
Tel &3 783 35 54
WAL s LImekal com
asumelakE asumetal com

CRS

INDUSTRIAL POWER EQUIPMENT

Rectificadorgs Quasar
de alta fnecuencia

para todo tipo de
tratamjentos galvanicos:

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

#AHORRO OE ENERGIA
#PROCESD SEGURD
#SIN ESCAPE

Surf:

7

1 Rgcﬁhrimientus PVD-y CVDF™%
nanoest&ucturd_!ps
de ﬂltima:generi:iﬂn

www.fll]hetech.com

SIDASA

HGERTERENG

SOLUCIONES TURNKEY

¢ GAMARTI, S.L.

Recubrimientos metdlicos

Mas di 35 afos &n el sector

T.935809 119 Www.gamarti.com
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http://www.vsmabrasives.es
http://www.asumetal.com
https://www.geinsa.com
https://www.inelca.es
https://www.finishmetal.com/crs
http://www.flubetech.com
https://www.hazisa.com
https://www.harter-gmbh.de
http://www.sidasa.com
http://www.polisol.es
http://www.gamarti.com
https://www.chemplate.com
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‘T_- SURTECH

BLAFADE TREEATREMNT TECMMOLOGY
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£ 3 SLIPEAFCES Dedicados al cromado sobre piezas plasticas I y 2
b para los secrores de auromocion, sanirario, cosmérica

g3TI1E 47 . Y | electrodomésticos.
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Safis-Coaring SLU

[/ Banyeres. b

09920 Castalla [Alicante)
[+34) 38 556 1481
WL Groupsafis.com

Actividades

AIAS estuvo presente en BIEMH

BIEMH 2022, la Feria Internacional de Maquina-Herramienta y Fabricacion Avanzada

BIEMH tuvo lugar en Bilbao del 13
al 17 de junio. En este encuentro
se dieron cita més de 1.400 firmas
expositoras y un total de 35.145 visi-
tantes, asi como mas de 3.400 ma-
quinas, productos, servicios y nove-
dades. Se presentaron los Ultimos
avances en tecnologfa, soluciones
industriales, robotica e innovacion.
AIAS estuvo presente con stand re-
presentando a sus asociados, entre-
gando sus catalogos y atendiendo
cerca de un centenar de visitas du-
rante los 5 dias de feria. El certamen
se celebro conjuntamente con Ad-
dit3D, BeDIGITAL, el congreso IMIC
y WORKinn Talent Hub. La préxima
edicion de BIEMH tendra lugar del
3 al 7 de junio de 2024.



https://www.duccar.com
http://www.gruposatis.com
https://www.surtech.es
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https://www.geinsa.com



