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PROCESOS Y TRATAMIENTOS
SUPERFICIALES EN ALUMINIO
MAS EFICIENTES FRENTE A LA
CORROSION Y RESPETUOSOS CON EL
MEDIO AMBIENTE

Dr. Andreu Ruiz de la Oliva
Chemplate Materials, S. L.

El proceso de pretratamiento del aluminio es una etapa
fundamental para conseguir un 6ptimo recubrimiento
electrolitico o quimico sobre este material. Un pretrata-
miento deficiente conlleva problemas de adherencia re-
sultando en ampollas o desprendimiento del deposito,
y en numerosas ocasiones un mal pretratamiento puede
afectar considerablemente a la calidad del acabado final
de las piezas, como por ejemplo asperezas, falta de uni-
formidad en el brillo, manchas, velados, etc.

En primer término, para tratamientos superficiales de
aleaciones de aluminio, el desengrase inicial puede ser
fundamental para no arrastrar impurezas durante el tras-
lado entre cubas, con lo que por ejemplo formular un
buen desengrasante quimico, como el de tipo UF-2 o
NC68 sin aditivos de mantenimiento, puede eliminar
fuertes marcas de suciedad e incrustaciones de fabrica.
También se pueden aplicar procesos de desengrase con
partes de mantenimiento del tipo ALE-OP consiguiendo
rendimientos parecidos trabajando en condiciones distintas
de temperatura y agitacion. Un proceso habitual es el de
la metalizacidn del aluminio, tanto para todo tipo de
aplicaciones decorativas como para aplicaciones técnicas
(mediante desengrase quimico, activado y preparacién
del sustrato, finalmente cobreado y/o estafiado del alumi-
nio para la industria eléctrica, niquelado quimico para
conectores, etc.).

En Chemplate Materials tenemos experiencia en el desa-
rrollo de tratamientos superficiales sobre sustratos de
aluminios decorativos como también con aleaciones téc-
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Ventajas de nuestro proceso:
Uso de una amalgama libre de cianuro y niquel
(aplicable tanto a bastidor como a bombo)

Desengrase quimico
Ale OP

|

Activado con Sales
Aluminio CPI

I

Amalgama STE

I I

Figura 1: Diagrama de un proceso de tratamiento superficial
en Aluminio

Deposicion

electrolitica

nicas, como por ejemplo para aerondutica (AA2024 o
AA7075). A raiz de un proyecto de I+D, se desarrolld
una formulacion de decapado que actta de forma
eficiente y especifica a estas aleaciones mejorando sus
prestaciones para poder aplicar recubrimientos de pro-
teccion frente a la corrosién del aluminio, resultados ge-
nerales que se publicaron hace justo un afio en la revista
AIAS. Fruto de la investigacion y el disefio de experimentos
en el laboratorio, se desarrollé la formulacion basada en
una mezcla sulfo-nitrica (CHEMPLATE® ALU ETCH-ECO)
que ayuda a eliminar de forma especifica nuicleos inter-
metélicos, propios de estas aleaciones y que son poten-



ciales puntos de inicio de corrosion, con gran eficacia. El
tratamiento a la vez prepara a nivel microscépico la super-
ficie de la pieza con caracteristicas de rugosidad y tension
superficial idéneas que permiten adherir recubrimientos
organicos (por ejemplo, por medio de anaforesis) y, de
esta forma, impedir la exposicion al ambiente y a la oxida-
cion, y prevenir la corrosion del aluminio. Estos estudios
permiten estudiar otros fenémenos como la corrosion
filiforme o los promovidos por rozamientos, incrustaciones
de materia orgénica e incluso microorganismos (MIC),
y profundizar en las propiedades fisicoquimicas de los
sustratos y capas protectoras.

I ANAFORESIS I

PRETRATAMIENTO

Figura 2: Imagenes de las cubas de tratamiento superficial
en la investigacion de los procesos

La necesidad real de encontrar alternativas al uso de
compuestos de Cromo (VI) para el tratamiento de su-
perficies se incrementa dia a dia, por lo que los sectores
de la aerondutica, automocién, ferroviario, etc. ya hace
tiempo que trabajan para implantar procesos més seguros
en la operatividad y més sostenibles con el medio am-
biente. Como parte de la cadena de suministro para Tier
2, Tier 3 e incluso OMs, Chemplate Materials, S.L. apuesta
de manera firme por la investigacién e innovacién en
procesos de preparacion superficial de forma colaborativa
con todas las partes. Esta comunicacion nos brinda la
oportunidad de promover dos proyectos donde se est4
participando en la mejora sustancial de los procesos de
recubrimientos orgénicos sobre los sustratos de AA2024
y AA7075, a dos niveles: automatizacion de equipos y
el uso de nuevos aditivos que permitan aumentar la re-
sistencia a la corrosion. Los proyectos ACTIVAL y NEO-
PROTECT son dos iniciativas donde se participa activa-
mente en colaboracion comun con Titania Ensayos y
Proyectos Industriales, S.L. (Titania) y Cidetec Surface
Engineering, donde se quiere abordar los dos puntos
anteriores, con el objetivo principal de industrializar pro-

cesos de tratamientos de aluminio técnico més eficientes
y que tengan un gran impacto en las cadenas de fabri-
cacion de piezas. También contamos con el soporte téc-
nico del Grupo de Desarrollo Empresarial [+D+i, S.L.
(GDE) que facilita tareas de reproducibilidad y viabilidad
de automatizacion y prototipaje.

A nivel nacional, dentro del Programa Tecnoldgico Ae-
rondutico (PTA) de CDTI, el proyecto ACTIVAL empezo
en 2021 y permitié consorciar empresas de Andalucia,
Madrid y Barcelona (Titania, Chemplate, también Meca-
nizados y Montajes Aeronduticos, S.A. e Innerspec Tech-
nologies Europe, S.L.), con el apoyo e interés de empresas
como AIRBUS. El objetivo es el desarrollo de métodos
de proteccidn activa en aeroestructuras de aluminio
mediante el estudio de procesos de tratamiento superficial
que sean medioambientalmente sostenibles y se puedan
monitorizar, por ejemplo, mediante el uso de sondas
quimicas en bafios y sensores acUsticos en piezas acaba-
das como sistemas de deteccién temprana frente a la
corrosion. A su vez, se quiere desarrollar un proceso glo-
bal que permita integrar métodos innovadores de repa-
rabilidad, prevencidn y seguimiento inteligente, para sol-
ventar a tiempo problemas en servicio que puedan causar

CHEMPLY T=
MATERIALS, S.L.

Suministros y aditivos para galvanotecnia, tfratamientos

supetficiales y electronica

www.chemplate.com

Chemplate Materials, S.L.
C/Emporda, 23. PI. Can Bernades-Subira
E-08130. Santa Perpétua de Mogoda (Barcelona)
Tel: +34 93 574 43 00
E-mail: chemplate@chemplate.com
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Figura 3. Grupo NEOPROTECT en las instalaciones de TITANIA (Autor: Titania)

procesos de corrosion, con partners subcontratados como
Advanced Algorithms S.L. entre otros.

A nivel internacional, dentro del programa Eureka Eurostars
cofinanciado por la Unién Europea y CDTI, el proyecto
NEOPROTECT arranca este 2022 con el objetivo de dar
- el maximo nivel de proteccion frente a la corrosion
en aluminio aerondautico, mediante el uso de aditivos
nanoestructurados e inhibidores especificos. El con-
sorcio estd formado por partners de dos paises distintos
(Espafia y Portugal), donde participan Titania, Chemplate
y Smallmatek Lda., y cuenta con el respaldo de partes
interesadas en el sector de aviacién y ferroviario. Funda-
mentalmente, se persigue investigar de raiz el fendmeno
de la corrosion en estas aleaciones y estudiar la estabilidad
de suspensiones de nanoaditivos que permitan resaltar
las propiedades de protectoras de los recubrimientos
cuando se codepositan con la matriz orgénica (por ejem-

N)6

plo, con pigmento negro). En la Figura 2 anterior se vi-
sualizan los dos procesos fundamentales, como son el
proceso de pretratamiento de las piezas con el tratamiento
decapado y el proceso anaforético que aplica un recubri-
miento electrolitico organico en forma de laca que queda
impregnada en la superficie. Se requiere investigar la
fijacion de la laca con tratamientos posteriores (térmicos)
y como estos pasos van a afectar a la estructura compleja
de los composites codepositados en la matriz. El resultado
deberia conllevar a conseguir recubrimientos més eficien-
tesy, a la vez, que su preparacion fuese menos costosa
y de menos impacto medioambiental.

Datos de contacto:
Dr. Andreu Ruiz de la Oliva
a.ruiz@chemplate.com / www.chemplate.com



GEMELO DIGITAL

Miguel Angel Calvo
Surtech Engineering

Cuando escuchamos la palabra gemelo se nos viene a
la cabeza la imagen de dos personas idénticas, pero
cuando unimos la palabra digital nuestro campo de ima-
ginacion es mucho mds extenso.

HABLAMOS DE LA UNION DEL MUNDO REAL

Y EL DIGITAL, PODER REPRESENTAR CUALQUIER
PROCESO, MAQUINA O SERVICIO QUE EXISTE
ACTUALMENTE EN UNA REPLICA VIRTUAL Y
CONVERTIRLA EN LA HERRAMIENTA BASICA
PARA ADELANTARSE AL FUTURO CON LA
INFORMACION QUE TENEMOS AL MOMENTO.

Estamos ante la opcién de poder predecir todos los posi-
bles problemas o adelantos que pueden surgir en el ob-
jeto o proceso que tenemos ante nosotros, asi como la
posibilidad de recolectar toda la informacion actual que
se pueda escapar de nuestro alcance.

{QUE ES UN GEMELO DIGITAL?

Teniendo todo lo anterior como primicia, la pregunta real
seria qué es exactamente un gemelo digital.

Estamos ante una réplica o modelo virtual creado a ima-
gen y semejanza del que tenemos ante nuestro ojos en
un programa de ordenador que usa todos los datos que
tiene en el mundo real para recrear infinidad de simula-
ciones; creando un puente continuo y abierto de datos
en tiempo real para la optimizacién tanto del objeto como
de su proceso, seglin sea el caso, reflejando con precision
todas sus necesidades.

(OBJETIVO Y BENEFICIOS?

Los gemelos digitales actualmente estan tomando mayor
protagonismo en el mundo, pero su primera aparicion
como software se da en 2010, lo que permite que ten-
gamos constancia de todo el potencial que ofrecen.

Son utilizados para evitar fallos en los objetos fisicos y
para realizar funciones avanzadas de analisis, monitorizacién
y prediccién, acortar los espacios entre software y hardware,
ITy OT, la planta de produccién y la planta de venta.

Ofrece un gran potencial de optimizacion, incluyendo
tecnologfas como la inteligencia artificial para el manteni-
miento predictivo, la supervision precisa del estado y la
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Colaboracion

mejora de la calidad. Incluso son de ayuda para poder
determinar el periodo de vida de un producto para asf
poder adelantarse y dar soluciones a temas como reciclaje,
tratamientos finales o nuevos usos.

LA CONSULTORA IDC DETECTO EN 2018 MEJORAS
DEL 30% EN LOS PROCESOS CRITICOS DE AQUELLAS
COMPANIAS QUE INVIRTIERON EN ESTA TECNOLOGIA,
Y LOS EXPERTOS SITUAN EL USO DE UN GEMELO
DIGITAL COMO EL INICIO DE LA INDUSTRIA 5.0.

{COMO FUNCIONAN?

Los objetos fisicos son dotados con muchos sensores
que serdn los encargados de recopilar todos los datos
para reproducirlos y analizarlos en el programa virtual
o bien introducir nuevos datos y que el gemelo reproduzca
las consecuencias de estos.

Tomando en cuenta todas las dreas en las que se puede
hacer uso de un gemelo digital podemos destacar sensores
que permitan informar sobre su estado en tiempo real,
las condiciones de trabajo (si el uso es el indicado o hay
cambio en la temperatura tanto interna como externa),
su posicion o de alguna de sus partes, por mencionar
algunos.

w
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Todos estos datos deben ser analizados y procesados
para recrear el modelo digital.

En Surtech Engineering, a través de nuestra busqueda
continua de crecimiento, encontramos que con el uso
del gemelo digital podemos revolucionar el sector de
tratamiento de superficies ofreciendo un mayor nivel de
eficiencia y productividad a nuestros proyectos desde
areas como el disefio de la instalacion hasta su manteni-
miento, ya que permitird una comunicacion precisa en
tiempo real.

Como empresa nuestro objetivo se basa en la mejora
continua y vemos al gemelo digital como la herramienta
necesaria para sumarnos al camino que llevard a la indus-
tria 5.0; la cual nos embarca en una nueva imagen de
industria fusionando las méaquinas con el humano en
una constante colaboracién, una revolucién tecnolégica
que pretende potenciar la transformacion del sector indus-
trial en espacios inteligentes basados en loT y en compu-
tacion cognitiva.

Datos de contacto: Miguel Angel Calvo
macalvo@surtech.es
www.surtech.es
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GPAINNOVA LANZA CON EXITO
UNA NUEVA SOLUCION PARA PULIR
EL INTERIOR DE VALVULAS HP Y UHP

Célia Roca Martin
Responsable de prensa de GPAINNOVA

El grupo GPAINNOVA, especializado en soluciones
para el tratamiento de superficies metalicas, acaba
de probar con éxito un método para el pulido interno
de valvulas de alta y ultra alta pureza (HP y UHP, en
sus siglas en inglés). El procedimiento, basado en un
nuevo sistema de electropulido con electrolito seco
en suspension, se ha introducido en las lineas de pro-
duccion de una empresa dedicada al disefio y produc-
cion de valvulas industriales de alta calidad, utilizadas
en los sectores médico, automotriz y quimico, y de
semiconductores. A continuacion, se detalla como se
implemento el proceso.

En los ultimos afios, la demanda de componentes para
el suministro de gas y fluidos con superficies ultralimpias
se ha incrementado debido a la creciente necesidad de
pureza en el medio en que tiene lugar el proceso. Cuando
se fabrican sistemas de suministro de gas ultralimpios,
se debe garantizar la integridad de la estanqueidad, la
calidad y pureza de la purga, y la ausencia de particulas
en su punto de uso. Por ejemplo, en la industria de los
semiconductores la calidad de la superficie de las areas
internas tiene un gran impacto en su seguridad y eficiencia.
Cuanto més limpia esté la superficie interna de un compo-
nente, mejor serd el sistema de evacuacion y purga. Al
mismo tiempo, los cordones de soldadura deben ser lisos
y estar libres de tinte térmico y decoloracién, ya que estos
afectan al rendimiento y pueden contaminar el sistema
de trabajo.

Entre los parémetros que influyen en la calidad de los
componentes del gas ultralimpio, destacan los siguientes
factores: el material, que condiciona la resistencia a la
corrosion de la pieza y la idoneidad para someterla a
electropulido, asi como su mecanizabilidad, soldabilidad
y pureza; la superficie, que ha de ser de calidad para
favorecer que esté limpia, y el disefio, que debe adecuarse

NO

al electropulido y no presentar zonas muertas, con el fin
de minimizar tanto las tasas de fuga como la generacién
de particulas durante la operacion.

LIMITACIONES DEL AFM, EL SISTEMA UTILIZADO

Pese al uso de herramientas avanzadas en la fabricacion
de vélvulas, todavia es necesario un paso final de pulido
para lograr una superficie totalmente limpia. El tratamiento
de superficies interiores y de dificil acceso no se puede
realizar con los procesos de acabado tradicionales, como
el pulido manual o el pulido abrasivo automatizado, ya
que la presencia de zonas inaccesibles puede dar como
resultado un acabado de superficie desigual. Estos casos
tienden a ser tratadas mediante un sistema abrasivo
conocido como abrasive flow machining (AFM), proceso
en el que una masilla cargada abrasiva y semisdlida se
extruye a través de una pieza de trabajo.

El empleo del AFM presenta algunas desventajas, ya que
conlleva una gran inversién en equipos y herramientas
personalizadas para cada pieza, asi como altos costes de
funcionamiento debido a los medios utilizados; exige que



las piezas se traten individualmente, no obtiene superficies
homogéneas cuando hay que pulir geometrias complejas,
no procesa los agujeros ciegos, no logra una rugosidad
inferior a 0,05 micras, requiere un paso adicional para
pasivar la superficie, solo permite terminar las zonas inter-
nas y Unicamente se puede aplicar a piezas resistentes
a presiones elevadas.

En el caso de los componentes de suministro de gas de
ultra alta y alta pureza necesitan un proceso adicional
para eliminar las particulas metdlicas, mejorar la resistencia
a la corrosién y pasivar la superficie, lo que se lleva a ca-
bo mediante electropulido liquido con un cétodo interior.

INCONVENIENTES DEL ELECTROPULIDO LiQUIDO
Y EL PULIDO QUIMICO

En algunos casos el AFM no es aplicable, debido a que
angulos del canal interior no permiten el uso de esta téc-
nica.

Otra alternativa tradicional para el acabado de valvulas
HP y UHP es el electropulido liquido. Este sistema, no
obstante, también tiene limitaciones. Cabe referirse en
este sentido a la escasa calidad en la superficie, lo que
puede producir picaduras y acabados opacos, inconsis-
tentes o desiguales. Ademés, solo se puede reducir la
rugosidad a la mitad, se requiere un seguimiento y un
ajuste de pardmetros y férmulas continuado, precisa de
la sustitucion parcial de una parte de la solucion para
mantener el rendimiento y la calidad, exige licencias am-
bientales muy costosas, trae consigo una gestién compleja
de los residuos generados y expone a los trabajadores
a metales y gases tdxicos. Adicionalmente en el caso de

Electrolysis cathode

ping pipe

connection

Part

Part fixation ———(O)

Internal cathode

las vélvulas, es necesario un segundo paso a base de pu-
lido quimico con écido nitrico para alcanzar la calidad su-
perficial requerida.

También presenta inconvenientes ya que implica riesgo
para los operarios y el medio ambiente. Ademés, los re-
sultados dependen de la concentracion de productos
quimicos y otras variables.

Hasta la fecha, el fabricante de vélvulas habia optado por
procesos de AFM y un paso final de electropulido liquido
o un electropulido y un pulido quimico con acido nitrico.
En cualquier caso, ademéas de consumir numerosos
recursos, el procedimiento no era rentable, daba lugar a
una alta tasa de piezas defectuosas y no alcanzaba la ca-
lidad deseada.

OBJETIVOS DEL ACABADO DE SUPERFICIES

El fabricante de vélvulas mencionado consideraba que
la calidad de la superficie interna de los componentes
de gas podia mejorarse gracias a las nuevas tecnologfas.
Por ello, se planteé como objetivos incrementar la calidad,
asegurar la repetibilidad, aumentar la capacidad de fabri-
cacion y reducir los costes de produccién.

La companifa necesitaba pulir los componentes para ob-
tener mejores resultados y lograr su estandarizacién. Tam-
bién querfa elevar el rendimiento de las piezas y evitar
la corrosion y la generacion de particulas debido a los
flujos de gran turbulencia que pueden provocar las super-
ficies rugosas.

En cuanto al objetivo de pulido, el cliente de GPAINNOVA
necesitaba un acabado de superficie con efecto espejo,
sin arafazos ni picaduras, carente de dreas opacas o con
manchas. Igualmente, se buscaba el desbarbado de la
pieza de trabajo, un brillo uniforme y una reduccion signi-
ficativa de la rugosidad para lograr un objetivo de Ra de
0,15 micrometros (5,9 micropulgadas).

LA SOLUCION PARA EL TRATAMIENTO DE SUPER-
FICIE EN VALVULAS

La empresa interesada en el proceso de pulido prepard
un lote de muestras de vélvulas de acero inoxidable 316
| de ultra alta pureza, tanto con rectas como con angulos.
Las piezas habfan sido producidas por mecanizado a una
rugosidad resultante medida de 0,3 micras de Ra (12
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micropulgadas). El Ra apuntado estaba por debajo de
0,15 micras (5,9 micropulgadas). Las piezas, a su vez,
tenfan un canal interno de 4 mm de didmetro y una lon-
gitud de 70 mm.

El departamento de Procesos de GPAINNOVA definié un
electrolito considerando la aleacion del material, las rugo-
sidades inicial y deseada y la geometria de las piezas. A
continuacion, el departamento de Ingenierfa desarrolld
un accesorio para sostener las piezas durante el proceso,
especialmente preparado para evitar sombras en la super-
ficie externa y para aplicar un catodo interno al acabado
de la superficie interna, utilizando una bomba para forzar
el consumible a través del canal interno. La solucion fue
disefiada para tratar la superficie interna y externa al mis-
mo tiempo y maximizar la capacidad por ciclo y la produc-
cion del dispositivo seleccionado. El equipo recomendado
por el departamento de Procesos fue una DLyte PRO500,
una maquina compacta de alta potencia y especialmente
disefiada para la produccién en masa (puede procesar
hasta 64 vélvulas por ciclo). El movimiento y la velocidad
aplicados se definieron para garantizar que el electrolito
y la electricidad fluyeran perfectamente a través de toda
la pieza.

Los principales factores que determinan el coste por pie-
za estan definidos por los CAPEX, que dependen del e-
quipo requerido en funciéon de la producciéon anual, la
capacidad y el tiempo de proceso por lote, y los OPEX,
definidos por la capacidad por ciclo, el tiempo de proceso
y los costes de mantenimiento.

La vida util del consumible esté ligada a la capacidad de
absorcion del metal, ya que el metal extraido de las pie-
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zas es capturado por las particulas del consumible. El
sistema empleado para calcular la vida util del electrolito
tiene que ver con la cantidad de metal que puede absor-
ber antes de perder eficacia. De este modo, GPAINNOVA
pudo calcular el nimero de piezas que se podrian tratar
con el consumible, basandose en la eliminacion media
de metal ponderada en un lote de muestra. La capacidad
de absorcién de metales del electrolito varia entre los
diversos materiales, ya que la densidad del material cam-
bia sustancialmente en funcién de cada metal. Para los
metales pesados y sus aleaciones, la extraccion de metal
es mayor que para los metales ligeros y sus aleaciones.

Se realizaron diferentes pruebas para definir la combina-
cion de procesos Optima para alcanzar las especificaciones
técnicas de la superficie con el menor tiempo y coste
posibles. Estas especificaciones incluian el acabado de
alto brillo, el desbarbado y la obtencion de superficies
internas y externas libres de defectos en la vélvula, para
disminuir la turbulencia producida por las irregularidades,
evitar los fallos tempranos y la corrosién, y mantener las
tolerancias ajustadas.

GPAINNOVA realizd pruebas aplicando diferentes tiempos
y pardmetros de proceso, y realizando mediciones de
rugosidad con un profildmetro y un microscopio en éreas
internas y externas, antes y después del proceso.

RESULTADO DEL PROCESO

Los mejores resultados se lograron con el electrolito seco
en suspensién, una solucién a base de particulas de gel
y un liquido eléctricamente no conductor. El liquido no
conductor protege la superficie de la pieza contra la oxi-
dacion creada por el oxigeno presente en el aire. Ademéds,
dado que el comportamiento es como un semifluido, se
puede bombear o inyectar ficilmente a través de agujeros
y canales. El tiempo de procesamiento fue de 25 minutos
para un lote de 64 piezas, comenzando con una rugosidad
promedio de 0,3 micras (12 micropulgadas) tras el pro-
ceso de fabricacion y una rugosidad final por debajo de
0,1 micras (3,9 micropulgadas). La eliminacion de material
fue de 0,3 gramos por pieza.

Teniendo en cuenta esta capacidad de extraccion de me-
tal de 0,3 g por pieza y la capacidad de absorcién de ma-
terial de una cuba de 210 litros -en el caso del electro-
lito seco en suspension, es de 4,04 kg para el acero-,
GPAINNOVA, gracias a sus soluciones DLyte, puede
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tratar 13.000 piezas por ciclo de vida de la carga de
consumible. Basado en el tiempo de procesamiento de
120 minutos y un tiempo total estimado para cargar y
descargar los soportes de 4 minutos, el tiempo total de
proceso es de 29 minutos por lote de 64 piezas. La
produccion diaria, considerando dos turnos, es de 2.048
vélvulas, y la produccién anual (250 dias laborables) es
de 512.000 unidades.

Tomando como referencia la experiencia de GPAINNOVA,
los valores de rugosidad alcanzables, la eliminacion de
materiales y el tiempo del proceso pueden cambiar de-
pendiendo de la geometria y el estado inicial de la su-
perficie antes de ser procesados con la tecnologia

DryLyte.

Asi, el coste de los OPEX por pieza se situd en 1,40 eu-
ros (incluyendo el electrolito, el coste de mantenimiento,
la electricidad y el consumo de aire), y el de los CAPEX,
en 0,2 euros por pieza durante 5 afios con 512.000
piezas/afo (incluyendo la inversion en el equipo y en
el soporte personalizado).

Acerca de GPAINNOVA

GPAINNOVA es un grupo de empresas tecnologicas
creado en Barcelona en 2013, con sedes en la capital
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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 200 personas, incluyendo més de 40 ingenieros;
55 distribuidores oficiales y mas de 600 clientes en todo
el mundo. El grupo cerré 2021 con una facturacién anual
récord de 23,2 millones de euros, un 47% maés que el
afio anterior.

En febrero de 2022, recibi6 el premio al Mejor Grupo
Internacional de Tecnologfa Industrial en los European
Enterprise Awards. GPAINNOVA ha sido elegida por el
Financial Times como una de las 1.000 compafiias euro-
peas que mas crecieron en 2020, 2021 y 2022, siendo
la primera empresa de bienes industriales en Esparia
durante tres afios consecutivos. En marzo de 2022, ob-
tuvo el Premio Innova dentro de los Premios Empresa
de I'Any, organizados per El Periédico y Banco Sabadell.

Datos de contacto: GPAINNOVA
info@gpainnova.com
WwWw.gpainnova.com
www.dlyte.es
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EQUIPOS PARA RECUBRIMIENTOS
PVD & PECVD

Protec Surface Technologies
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Protec Surface Technologies (www.protectim.com), em-
presa italiana con mas de 25 afios de historia, es lider
europeo en el disefio y realizacién de equipos de recu-
brimientos PVD&PECVD.

SURFACE TECHNOLOGIES
Todos sus equipos disponen de la mas alta calidad de
fabricacion en componentes propios o comerciales con
el objetivo de componer un conjunto de méquina, capaz
de controlar con altisima precision todos los pardmetros
que influyen en el proceso de recubrimiento, temperatura,
presion, aportaciones, vacio, ...

Este control absoluto de las variables les permite repetir
con precision en el tiempo colores en piezas de diferentes
materiales, sin importar cambios de las condiciones exter-
nas.

Las cubas disefiadas integramente en acero inoxidable
AISI 304, asf como los mecanismos para los diferentes
movimientos, tienen por objetivo garantizar la durabilidad
y bajo mantenimiento de una maquina hecha para durar
y para repetir los ciclos durante afos.

Para garantizar y confirmar los resultados en algo tan in-
tangible como la capa de recubrimiento, en Protec Surface
Technologies disponen de una maquina de laboratorio
para pruebas y I+d+i Investigacion&Desarrollo de nuevos
coatings, junto a un equipadisimo taller con la Ultima tec-
nologfa disponible para poder analizar sus capas de recu-
brimiento.

Dentro de los recubrimiento decorativos disponen de
diferentes tecnologfas: a partir de Arco Catodico LDE -
Low Droplets Emissions, para los “colores bésicos” (cro-
mados, dorados, rosados y negro metal gun), pueden
combinar con la tecnologia Magnetron Sputtering en
diferentes configuraciones, para acabados en “negro in-
tenso”, en “oro puro”, asi como la utilizacion de fuentes
de Plasma Beam Source, para otras aplicaciones técnicas
como el DLC.
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Sus maquinas mas avanzadas permiten combinar las
diferentes tecnologfas de recubrimiento, incluso poder
combinarlas, con temperaturas hasta 550°C, para realizar
aplicaciones funcionales de elevada dureza, reducido
coeficiente de friccidn, auto lubrificacidn, etc.

Protec Surface Technologies ofrece la posibilidad de
realizar “recetas” de colores personalizados, gracias a
toda la flexibilidad en su maquinas.

Asimismo, disponen de una familia de coatings ANTI-
BACTERIANOS (ABACO®), que junto con las propiedades
estéticas tipicas del PVD, aportan un recubrimiento fun-
cional con un valor afadido, certificado de diferentes
Institutos de Virologias internacionales. Este tipo de apli-
caciones normalmente estén indicados para piezas que
estan expuestas al contacto con los seres humanos.

Datos de contacto:
Antonio Vazquez
direccion@witmetal.com
www.protectim.com

&) BrOKerMET

ESPECIALISTAS EN
NCEQUEL METAL,
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SULFATO DE NCGEQUEL,
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San Bernardo, 82 Local
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www.brokermet.com

Tel: +34 91 444 46 20
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LA DIRECTIVA RoHS

SOSTENIBLE

Para cumplir con los planes de sostenibilidad de interés
mundial, una de las dreas en las que se trabgja es la
fabricacién de articulos/productos cada vez mds soste-
nibles. Para ello es vital que los articulos que usamos
incorporen en su fabricacion productos que contengan
la minima cantidad, o incluso la ausencia, de sustancias
peligrosas.

Es de todos conocido que se debe proteger al consumidor
de las sustancias peligrosas durante el uso de los articulos.
Ademds, también se ha de proteger el medio ambiente
durante el mismo uso y cuando éstos llegan al final de
su vida dtil durante el proceso de reciclado y/o recupe-
racion.

Por todo ello, el marco regulador europeo es de gran
importancia. En este articulo se ofrece una visién de uno
de los reglamentos clave: El reglamento “RoHS”. Este
afecta a los Aparatos Eléctricos y Electrénicos. El Regla-
mento RoHS se implementd en Europa en el afio 2003
y ha ido evolucionando hasta la reciente reglamentacicn
RoHS 3 implementada en Europa en el afio 2019, esta-
bleciendo mecanismos de control y certificacion del con-
tenido de sustancias restringidas en los Aparatos Eléctricos
y Electronicos puestos en el mercado de la Union Europea.

Ramboll, como empresa de consultorfa y, en concreto,
en el drea de Seguridad de Producto de la division de
Health Sciences, pone a su disposicion su equipo de
consultores técnicos que pueden ayudarle a:

> Comprender como el reglamento RoHS afecta a su
empresa y a dotarle de las herramientas necesarias
para que pueda aplicar el reglamento en sus productos.

> Incorporar el reglamento a su sistema de calidad, en
sus procesos e instrucciones de trabajo.

> Incorporar el cumplimiento RoHs a través de su cadena
de suministro.
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> Aplicar el reglamento y entender cémo afecta a sus
clientes.

> Soporte para que su empresa sea “RoHS compliant”
ante sus clientes.

> Evaluacion de los productos que comercializa para
que cumplan el reglamento RoHS.

Disponer del referente calidad “RoHS compliant” aumen-
tard la visibilidad y mejorara el posicionamiento de sus
productos

El desarrollo tecnoldgico y econdmico de la Unién Europea
en las Ultimas décadas ha supuesto un aumento drastico
en la produccion de Aparatos Eléctricos y Electronicos
(AEE)' de uso comuin como moviles, electrodomésticos
o televisores. Este acontecimiento ha convertido los AEE
en una de las fuentes de residuos con un mayor y répido
crecimiento en Europa.

Histéricamente los AEE se han producido sin controlar
el uso de sustancias peligrosas durante su proceso de
fabricacién, que podian ser liberadas durante el ciclo de
vida util del producto. Estas sustancias podian ocasionar
graves dafios contra la salud y el medioambiente al final
del ciclo de vida de los AEE.

En este contexto, la Unién Europea decidié implementar
la Directiva RoHS?, cuyas siglas en inglés significan «Restric-
cion de Sustancias Peligrosas» y que tiene como objeto
prevenir los riesgos para la salud y el medio ambiente
relacionados con la gestion de los residuos eléctricos y
electrénicos.

Para ello, la directiva RoHS restringe el uso de determinadas
sustancias peligrosas en los AEE que pueden ser sustituidas
por alternativas mas seguras. Estas sustancias restringidas
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son, por ejemplo, ciertos metales pesados o sustancias
que forman parte de las composiciones de retardantes
de llama y plastificantes.

La Directiva RoHS estd relacionada con la Directiva 2012
/19/UE sobre residuos de aparatos eléctricos y electro-
nicos (RAEE)* que regula el tratamiento, recuperacion
y reciclado de los AEE. Ambas directivas fomentan la
reciclabilidad de los AEE y garantizan la igualdad de
condiciones para los fabricantes e importadores de AEE
en el mercado europeo.

La primera versién de RoHS fue publicada el 27 de enero
de 2003 y es conocida como la Directiva 2002/95/EC
sobre restricciones a la utilizacién de determinadas sustan-
cias peligrosas en aparatos eléctricos y electrénicos® .

La Directiva RoHS original se restringié al uso de 6 sustan-
cias peligrosas para los AEE recogidos en las categorias
1,2,3,4,5,6,7y 10 del anexo | A de la Directiva 2002
/96/CE sobre residuos de aparatos eléctricos y electrénicos
(RAEE)* puestos en el mercado a partir del 1 de julio de
2006.

Residuos de AEE
en un vertedero?

EXENCIONES:

Se establecieron exenciones particulares para aquellos
AEE en los que el uso de las sustancias restringidas por
encima de los valores permitidos resulté indispensable,
o para los cuales el desarrollo tecnoldgico o condiciones
socioecondémicas no permitian un reemplazo efectivo
por alternativas seguras. Un ejemplo de exencion particular
para la que no se fij6 fecha de expiracion es la 7.a. Esta
permitia el uso de pastas de soldadura de alta temperatura
de fusion con un contenido en plomo superior al 85%.

En caso de disponer de alternativas seguras se estable-
cieron las exenciones sujetas a una fecha limite de apli-
cacion, permitiendo el reemplazo gradual por alternativas
mas seguras.

Un ejemplo de este segundo tipo es la exencion 1.a)
que permitia el uso del mercurio en lémparas fluorescentes
de casquillo Gnico con una potencia inferior a 30 W. En
este caso, el reemplazo por otros sistemas de iluminacion
o por fluorescentes con menor contenido de mercurio
era posible, y se establecieron periodos transitorios para
su reemplazo progresivo. Los fluorescentes podian conte-
ner un maximo de 5 miligramos (mg) de mercurio hasta
el 31 de diciembre de 2011, 3,5 mg de mercurio hasta
el 31 de diciembre de 2012 y 2,5 mg de mercurio a
partir de esa fecha.

! Aparatos eléctricos y electronicos (AEE): los aparatos que necesitan corriente eléctrica o campos electromagnéticos para funcionar adecuadamente, y los
aparatos necesarios para generar, transmitir y medir tales corrientes y campos y que estdn disefiados para utilizarse con una tensién nominal no superior

a 1 000 V en corriente alterna y 1 500 V en corriente continua;

2Foto de John Cameron en Unsplash. Disponible en: https.//unsplash.com/photos/7zocFMzvbpc

3Directiva 2011/65/UE del Parlamento Europeo y del Consejo, de 8 de junio de 2011, sobre restricciones a la utilizacion de determinadas sustancias
peligrosas en aparatos eléctricos y electrdnicos (RoHS). Disponible en: https.//eur-lex.europa.eu/legal-content/ES/TXT/2uri=CELEX%3A0201 1L0065-20130107

“4Directiva 2012/19/UE del Parlamento Europeo y del Consejo, de 4 de julio de 2012, sobre residuos de aparatos eléctricos y electrénicos (RAEE). Disponible

en: https.//eur-lex.europa.eu/legal-content/EN/TXT/?uri=celex%3A32012L0019

Directiva 2002/95/EC del Parlamento Europeo y del Consejo de 27 de enero de 200 sobre restricciones a la utilizacion de determinadas sustancias
peligrosas en aparatos eléctricos y electrénicos. Disponible en: https.//eur-lex.europa.eu/legal-content/ES/TXT/?uri=celex%3A32002L0095
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Categorias de AEE

Grandes electrodomésticos

Pequefios electrodomésticos

Equipos informaticos y telecomunicaciones
Aparatos electrénicos de consumo y
paneles fotovoltaicos

Aparatos de alumbrado

Herramientas eléctricas y electrénicas
Juguetes o equipos deportivos y de ocio
Productos sanitarios (con excepcion de todos
los productos implantados e infectados)

9. Instrumentos de vigilancia y control

10. Méquinas expendedoras

AN =
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Sustancias Restringidas

Plomo (0,1%)

Mercurio (0,1%)

Cadmio (0,01%)

Cromo hexavalente (0,1%)
Polibromobifenilos (PBB) (0,1%)
Polibromodifeniléteres (PBDE) (O,1%)

Tabla 1. Ambito de aplicacién de la Directiva RoHS original

La Directiva RoHS original se refundé en la Directiva 2011
/65/UE sobre restricciones a la utilizacion de determinadas
sustancias peligrosas en aparatos eléctricos y electronicos?
publicada el 8 de junio de 2011 y fue implementada el
2 de enero de 2013. Hasta la fecha ha sido la mayor
modificacion de la directiva original y es conocida como
“RoHS 2". La estructura de su texto legal se mantendra
hasta la versién vigente de la directiva.

RoHS 2 recoge la experiencia obtenida durante la aplicacion
de la directiva original y los avances en normativas relacio-
nadas, refinando su dmbito de aplicacién y armonizéndola
con el Reglamento (CE) n° 1907/2006 relativo al registro,
la evaluacion, la autorizacion v la restriccion de las sustan-
cias y mezclas quimicas (REACH)® y el Reglamento (CE)
n° 765/2008 por el que se establecen los requisitos de
acreditacién y vigilancia del mercado relativos a la comer-
cializacion de los productos’.

Las principales novedades que implementd RoHS 2
fueron:

> La introduccion del concepto de material homo-
géneo. A partir de RoHS 2 los limites de concentracion
maximos para las sustancias restringidas deben apli-
carse a cada material homogéneo que forma el AEE,
no al aparato en su conjunto.

> Un ejemplo de material homogéneo seria la antena
de una radio, es un material de composicion uniforme
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que no puede ser separado mecénicamente en
diferentes materiales, de modo que para que la radio
en su conjunto cumpla con RoHS 2 la antena no
puede contener ninguna de las sustancias por encima
de los valores méximos permitidos.

> La inclusion de las categorias de AEE 8 y 9 del
anexo | A de la Directiva 2002/96/CE sobre resi-
duos de aparatos eléctricos y electronicos (RAEE)*
en el ambito de aplicacion de la Directiva:

B Categoria 8: Productos sanitarios (con excepcién
de todos los productos implantados e infectados).

= Categorfa 9: Instrumentos de vigilancia y control.

Los AEE con determinados fines especificos como la
industria militar, la industria aeroespacial, los medios
de transporte o relacionados con la investigacion y de-
sarrollo quedan fuera del &mbito de aplicacion de
RoHS 2.

En el Anexo Ill se recogen las exenciones permanentes
y temporales para aplicaciones particulares establecidas
en la directiva original (ldmparas con mercurio, pastas
de soldadura con plomo etc.)

En el Anexo IV se incluyen nuevas exenciones perma-
nentes para las nuevas categorias de AEE, dispositivos
médicos e instrumentos de vigilancia y control, como el
uso de plomo por encima de los maximos permitidos
en equipos de rayos X o detectores de radiacion ioni-
zante.



Nuevas obligaciones para fabricantes en RoHS 2 son
las siguientes:

> Elaborar y archivar la documentacion técnica de cada
AEE conforme al Modulo A del Anexo Il de la Decisién
n° 768/2008/CE sobre un marco comun para la co-
mercializacion de los productos, asi como llevar a ca-
bo los controles oportunos en la linea de fabricacion.

> Realizar la declaracién de conformidad UE una vez
se ha demostrado que el producto no contiene sustan-
cias restringidas por encima del limite méximo permi-
tido.

> Anadir, junto al marcado CE en el producto acabado,
la marca RoHS de manera visible, legible e indeleble.

Tanto la documentacion técnica como las declaraciones
de conformidad UE deben archivarse por un periodo
minimo de 10 afos.

Se introduce la figura del representante exclusivo que
puede ser designado por un fabricante de un pais tercero
para que se responsabilice del cumplimiento de las obli-
gaciones para fabricantes.

Los importadores que trabajen con fabricantes de terce-
ros paises y no dispongan de representante exclusivo
deben asegurarse de que el fabricante haya realizado la
evaluacion de conformidad del producto y que se cumplan
con el resto de las obligaciones para fabricantes.

Para los distribuidores se establece la obligacién de
comercializar Unicamente productos que cumplan con
los requisitos de etiquetado y de documentacion com-
plementaria, asi como la funcion de vigilancia del mercado
para notificar cualquier sospecha de productos que no
cumplan con los requisitos establecidos en RoHS 2.

La ultima gran actualizacién de RoHS fue la Directiva
Delegada (UE) 2015/863 por la que se modifica el

anexo Il de la Directiva 2011/65/UE en cuanto a la lista
de sustancias restringidas® y es conocida como “RoHS
3", que fue publicada el 31 de marzo de 2015 y fue
implementada el 22 de julio de 2019.

Las principales novedades de RoHS 3 son:
> La restriccién de cuatro nuevas sustancias extrema-

damente preocupantes (SVHC) conforme al Regla-
mento REACH®:

® Ftalato de bis(2-etilexilo) (DEHP) (0,1 %)
Ftalato de bencilo y butilo (BBP) (0,1 %)

B Ftalato de dibutilo (DBP) (0,1 %)

m Ftalato de diisobutilo (DIBP) (0,1 %)

> Lainclusién de la categorfa 11 para AEE bajo el
ambito de aplicacion de la normativa:

> Categorfa 11: otros AEE no cubiertos en el resto de
las categorias.

Ejemplos de AEE contemplados en la categorfa 11 son
los vehiculos eléctricos de dos ruedas; sistemas electro-
nicos de suministro de nicotina (ENDS), como cigarrillos
electronicos, vaporizadores de cannabis y boligrafos para
vapear; cables eléctricos de menos de 250 V de tension
de trabajo; y cables no terminados, como carretes de ca-
ble sin enchufe.

Las autoridades legislativas y los comités técnicos siguen
trabajando para mantener la directiva RoHS acorde a los
descubrimientos cientificos, avances técnicos y cambios
socioecondmicos. Las actualizaciones de la normativa
son frecuentes, sobre todo relativas a cambios en las
condiciones establecidas para las exenciones particulares,
como cambios en los limites permitidos o la incorporacion
de nuevas fechas de expiracion.

Para la exencién 7. a) relativa al uso de plomo en las
pastas de soldadura de alta temperatura de fusion.ya se

®AReglamento (CE) n o 1907/2006 del Parlamento Europeo y del Consejo, de 18 de diciembre de 2006, relativo al registro, la evaluacién, la autorizacion
y la restriccion de las sustancias y preparados quimicos (REACH), por el que se crea la Agencia Europea de Sustancias y Preparados Quimicos. Disponible
en: https.//eur-lex.europa.eu/legal-content/en/ALL/?uri=CELEX%3A32006R 1907

’Reglamento (CE) n° 765/2008 del Parlamento Europeo y del Consejo, de 9 de julio de 2008, por el que se establecen los requisitos de acreditacion y
vigilancia del mercado relativos a la comercializacidn de los productos. Disponible en: https.//eur-lex.europa.eu/legal-content/ES/TXT/2uri=celex%3A32008R0765

8Decision n° 768/2008/CE del Parlamento Europeo y del Consejo, de 9 de julio de 2008, sobre un marco comin para ld comercializacion de los productos.
Disponible en: https.//eur-lex.europa.eu/legal-content/ES/ALL/?uri=CELEX%3A32008D0768

9Directiva Delegada (UE) 2015/863 de la Comision, de 31 de marzo de 2015, por la que se modifica el anexo Il de la Directiva 201 1/65/UE del Parlamento
Europeo y del Consejo en cuanto a la lista de sustancias restringidas. Disponible en: https.//eur-lex.europa.eu/legal-content/ES/TXT/2uri=CELEX%3A32015L0863
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Categorias de Producto Afectadas Sustancias Restringidas

1. Grandes electrodomésticos Plomo (0,1%)
2. Pequefios electrodomésticos Mercurio (0,1%)
3. Equipos informéticos y telecomunicaciones Cadmio (0,01%)
4. Aparatos electronicos de consumo y Cromo hexavalente (0,1%)
paneles fotovoltaicos Polibromobifenilos (PBB) (0, 1%)
5. Aparatos de alumbrado Polibromodifeniléteres (PBDE) (0,1%)
6. Herramientas eléctricas y electrénicas Ftalato de bis(2-etilexilo) (DEHP) (0,1 %)
7. Juguetes o equipos deportivos y de ocio Ftalato de bencilo y butilo (BBP) (0,1 %)
8.  Productos sanitarios (con excepcién de todos Ftalato de dibutilo (DBP) (0,1 %)
los productos implantados e infectados) Ftalato de diisobutilo (DIBP) (0,1 %)

9. Instrumentos de vigilancia y control
10. Méquinas expendedoras
11. Otros AEE no cubiertos en el resto de las categorias

Documentacion Técnica Declaracion de conformidad Marcado CE

C€

Exenciones para aparatos con determinados fines

a) Los aparatos destinados a fines militares;

b) Los aparatos destinados a ser enviados al espacio;
¢) Los aparatos especificamente disefiados y que deban instalarse como parte de otro tipo de aparatos
que no pertenezcan al dmbito de aplicacién de la Directiva RoHS.

d) Las herramientas industriales fijas de gran envergadura;
e) Las instalaciones fijas de gran envergadura;

f)  Los medios de transporte de personas o mercancias, excluidos los vehiculos eléctricos de dos ruedas
que no estén homologados;

g) La maquinaria movil no de carretera facilitada exclusivamente para usos profesionales;

h)  Los productos sanitarios implantables activos;

i) Los paneles fotovoltaicos destinados a la produccién de energia solar para aplicaciones publicas,
comerciales, industriales y residenciales;

J)  Los aparatos especifica y exclusivamente disefiados para fines de investigacion y desarrollo

Tabla 2. Ambito de aplicacién y requisitos establecidos por la directiva RoHS vigente
ha establecido una fecha de expiracion, entre 2021 y 2024, en funcion de la categoria de AEE. Por su lado, la exencion
1.a) que permite un contenido de mercurio de 2,5 mg en los tubos fluorescentes de casquillo Unico y potencia inferior

a 30W expiraré el 24 de febrero de 2023.

Las partes interesadas deben mantener un control de las actualizaciones en la Directiva RoHS para implementarlas a
tiempo.
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La Directiva RoHS ha permitido reducir de manera
efectiva el impacto para salud y el medio ambiente
derivados del uso de AEE. Supone un ejemplo de im-
plementacién efectiva de politicas medioambientales,
involucrando a todos los actores de la cadena de su-
ministro, usuarios y gestores en su fase de residuo.

La Directiva RoHS se ha convertido en un referente
mundial en cuanto a los estandares de calidad medio-
ambiental, hasta tal punto que cada vez es méas comun
que las empresas soliciten el cumplimiento de RoHS
en productos sujetos a exenciones.

Ramboll, como empresa de consultoria y en concreto
en el &rea de Seguridad de Producto de la division
de Health Sciences, pone a su disposicidn su equipo
de consultores técnicos que pueden ayudarle a:

> Comprender como el reglamento RoHS afecta a
su empresa y a dotarle de las herramientas nece-
sarias para que pueda aplicar el reglamento en
sus productos.

> Incorporar el reglamento a su sistema de calidad,
€en sus procesos e instrucciones de trabajo.

> Incorporar el cumplimiento RoHs a través de su
cadena de suministro.

> Aplicar el reglamento y entender como afecta a
sus clientes.

> Soporte para que su empresa sea “RoHS compliant”
ante sus clientes.

> Evaluacion de los productos que comercializa para
que cumplan el reglamento RoHS.

Disponer del referente calidad “RoHS compliant” au-
mentard la visibilidad y mejoraré el posicionamiento
de sus productos.

Autor:
Antoni Guiu
aguiu@ramboll.com

Contactos:
rcirera@ramboll.com
Dra. Ana I. Sanchez
asanchez@ramboll.com
www.ramboll.com
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GEMMA'Y MARC MORENO

Electro-Durocrom, SL.

9

Conversamos con Gemma y Marc Moreno, dos hermanos que juntos dirigen Electro-Durocrom,
SL, una empresa especializada en recubrimientos de superficies tales como el cromo duro industrial
y el niquel quimico en todas sus versiones, que cuenta con mas de 50 afos de historia. A lo largo
de nuestra entrevista, descubro a dos jovenes muy cercanos, con las ideas muy claras, los pies

muy bien clavados al suelo y con una clara proyeccién de futuro.

{Les parece bien que empecemos
hablando sobre los inicios de
Electro-Durocrom?

iClaro! Nuestro padre, Vicenc More-
no, fundo la empresa en 1971, él
siempre ha sido una persona muy
emprendedora, inteligente y habil
que, en su momento, revoluciond
el mundo del cromo.

A'los 16 o los 17 afios empezo a
trabajar de contable en una empresa
del sector y al cabo de dos arios,
ya ocupaba el cargo de direccion,
compaginando trabajo y estudios.
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No es usual que alguien con me-
nos de 20 afios dirija una empre-
sa...

Al cabo de cuatro afios dirigiendo
la empresa para la que trabajaba,
ya habia aportado grandes benefi-
cios. Asi que, junto a su mejor ami-
go, creo Electro-Durocrom estable-
ciéndose en Santa Coloma de Gra-
manet. En 1992, en plena crisis
economica, decidio hacer un cam-
bio de ubicacion del negocio y se
instalé en Canovelles (Barcelona),
con el traslado de la empresa, nues-

tro padre pudo asumir nuevos pro-
yectos, lo que supuso un crecimien-
to notable a nivel empresarial.

Siendo un negocio familiar, {En-
focaron sus carreras profesionales
pensando en el futuro de la em-
presa?

Aunque yo estudié Ingenieria Qui-
mica y Marc, Quimica Ambiental,
nunca decidimos nuestras carreras
profesionales pensando en Electro-
Durocrom. De hecho, tanto Marc
como Yo, antes de dedicarnos al
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100% a la empresa familiar, durante
algunos afios estuvimos trabajando
en otras empresas.

Aun asi...

Nuestro padre nunca nos ha impues-
to su proyecto, ni nuestro futuro pro-
fesional. Cuando decidié jubilarse,
nos planted la posibilidad de conti-
nuar con el negocio y fue en aquel
momento, cuando decidimos invo-
lucramos al maximo en la empresa,
tomando las riendas de Electro-Du-
rocrom y asumiendo todas las res-
ponsabilidades y riesgos que con-
lleva la gerencia de una empresa
como la nuestra. Electro-Durocrom
€s un proyecto muy atractivo y con
mucha historia que, obviamente,
hemos vivido desde que somos pe-
quefios, asf que, desde el afio 2017,
Marc y yo estamos al cargo de ella.

Recoger el legado de la empresa
familiar es toda una responsabi-
lidad

Al principio asumir el proyecto que
nos legd nuestro padre nos causaba
mucho respeto, porque, entre otras
muchas cosas, nos dejo el liston
muy alto. De hecho, una de las pre-
guntas que nos hicimos durante
mucho tiempo, era si serlamos ca-
paces de hacer crecer la empresa
0, como minimo, mantener la es-
tructura empresarial tal y como él
nos la habia dejado.

Viendo la trayectoria de Electro-
Durocrom, pueden estar muy sa-
tisfechos de su trabajo.

Durante estos afos, hemos vivido
cambios legislativos que afectan se-
riamente a nuestra actividad profe-
sional, hemos pasado por una terri-
ble pandemia y estamos viviendo
una grave crisis econdmica mundial,
aun asf, seguimos trabajando.

Asi es, no solo siguen trabajando,
ademaés han crecido considera-
blemente.

En el afio 2012 Electro-Durocrom
contaba con una decena de opera-
rios en plantilla, hoy somos una
treintena de personas trabajando
en la empresa. Cuando nuestro
padre trasladd la empresa a Cano-
velles empezo en una nave y hoy
ocupamos tres.

El nos ha ensefiado el valor de la
cultura del esfuerzo, una idea que,
junto con los valores vy la filosofia
con la que se fundé la empresa,
siguen muy presentes en nuestro
dia a dia. Otra de las cosas que nos
ha sabido transmitir muy bien es
que no existen clientes grandes o
pequefos, en Electro-Durocrom
todos nuestros clientes son iguales
y presentan distintas necesidades
que tenemos que cubrir. Nuestra
funcién es conseguir encontrar so
luciones a sus problemaéticas.

Supongo que algunos operarios
que aun forman parte de la em-
presa los vieron crecer...

Si un dia viene a nuestro taller, a
no ser que tengamos que ir a una
feria 0 a una reunién, vera que tan-
to Gemma como Yo, llevamos el

mismo uniforme y usamos las mis-
mas botas de trabajo que el resto
de los operarios. A diferencia de la
época de nuestro padre, cuando
todo el mundo se dirigfa a él como
sefior Moreno, con nosotros el trato
es de tU a tu, simplemente somos
Marc y Gemma, el cambio genera-
cional es evidente en muchos sen-
tidos. Y es que, ademds, en Electro-
Durocrom siguen trabajando algunas
personas que nos han ensefiado,
por ejemplo; a barrer el taller o a
trabajar con el torno. Aunque, poco
a poco, las personas que trabajaban
con nuestro padre se han ido jubi-
lando, actualmente, creo que soy la
quinta persona mdas mayor de la
plantilla de la empresa y tengo 45
anos.

iUna plantilla joven, atiin queda
camino por recorrer!

Por supuesto, aunque el camino,
por ahora, se presenta incierto. La
regulacion actual de nuestro sector
nos permite cromar hasta septiem-
bre de 2024, queda menos de un
afio y medio.

{Qué piensan hacer?

En primer lugar, adaptarnos. Noso-
tros ya hemos solicitado la autoriza-
cion para poder seguir cromando.
Si nos la conceden, podremos seguir
con nuestra actividad cerca de 12
afos méas. Aun asi, es imprescindible
encontrar alternativas, porque el
tiempo pasa rapido y para mante-
nernos en el sector, es fundamental
estar al dia de cualquier cambio en
materia legal o normativa.

{Qué alternativas se presentan?

Hay empresas que han empezado
a hacer pruebas con un tipo de cro-
mo conocido como cromo verde.
Se trata de una alternativa que puede
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funcionar muy bien para el cromado
de piezas seriadas, pero en nuestro
caso es mas complicado.

(Por qué?

Nuestra empresa estéd especializada
en el tratamiento de superficies y
el cromado de piezas Unicas o de
series muy cortas, con lo cual el
cromo verde, como alternativa al
cromo hexavalente, no es 100%
viable, porque no podemos estar
cambiando cada dos por tres el ba-
fio ni la técnica de trabajo.

No hay muchos talleres especia-
lizados en el cromado de piezas
Unicas. ..

En Catalufia, por ejemplo, queda-
mos muy pocos. En muchas ocasio-
nes, cromar una Unica pieza nos
obliga a disenar y fabricar distintos
utillajes que nos permitan realizar
el bafo de forma eficiente.

(Solo trabajan con cromo duro?
También trabajamos con el niquel
quimico, en todas sus distintas ca-
racteristicas y con niquel quimico
con composites como por ejemplo
niquel quimico con PTF.

De hecho, el niquel quimico tiene
cada vez mds cuota de mercado y
es una apuesta firme para el futuro
de la empresa.

Hoy esta todo muy controlado.
Si, y debe ser asi. Antes se trabajaba
con una normativa més laxa en la
proteccion de los riesgos laborales
y en la proteccion medioambiental.
Aunque el cromo metal no es toxico,
al contrario, se recomienda para u-
sos en la industria alimentaria, sani-
taria y farmacéutica, las sales de
cromo si son cancerigenas. Las nor-
mativas y las medidas de seguridad
son muy estrictas y todas las perso-
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REALMENTE ESTAMOS VIVIENDO UN
MOMENTO DIFICIL EN EL SECTOR DEL
TRATAMIENTO Y LOS ACABADOS CON CROMO.
HAY QUE HACER UN ESFUERZO DE

TODO EL CONJUNTO DEL MERCADO
PARA HOMOLOGAR PROCESQS ESPECIFICOS
QUE DEN SOLUCIONES A PROBLEMAS
DE FUNCIONALIDAD.

nas que formamos parte de este
sector, tenemos muy claro el cum-
plimiento de las mismas.

Ciertamente, la situacion no es
de facil gestion.

Realmente estamos viviendo un
momento dificil en el sector del tra-
tamiento y los acabados con cromo.
La teorfa indica que los cromadores,
tal y como los entendemos hoy,
desapareceran, por lo menos en la
Comunidad Europea. El Reach pro-
hibe el cromo en todo su territorio
a partir de 2024 vy las alternativas
actuales solo cubren parcialmente
las necesidades de la industria.

Hay que hacer un esfuerzo de todo
el conjunto del mercado para ho-
mologar procesos especificos que
den soluciones a problemas de
funcionalidad, una tarea dificil, ya
que el cromo duro tiene un alto
grado de calidad en muchas de las
especificaciones necesarias para el
buen funcionamiento de la maqui-
naria industrial y de los componen-
tes de diversos sectores.

Los cambios cuestan...
Fijese en el coche eléctrico, al prin-

cipio, como todo, fue solo una idea,
y supongo que a la larga todos
acabaremos conduciendo coches
eléctricos. Otro ejemplo, nadie se
hubiera imaginado que todos ten-
driamos teléfonos maviles, y dificil-
mente se encuentra una persona
que hoy no disponga de este articu-
lo, pues con el cromado ocurriré lo
mismo, aunque hoy el camino nos
parezca complicado, lograremos
encontrar una salida y nos debere-
mos adaptar al cambio tanto a nivel
industrial como social.

(Puede que esta sea la gran dife-
rencia entre los tiempos en los
que se fundo Electro-Durocrom
y los actuales?

Cuando nuestro padre cred la em-
presa, lo prioritario era ser eficiente
y ofrecer cromados de calidad. No-
sotros, ademas de cromar bien y
de mantener alto el liston cualitativo,
debemos tener en cuenta una serie
de aspectos como el medioambien-
te, la prevencién de riesgos laborales
y los avances en materia laboral y
social, todo esto es un trabajo que
Marc y yo tenemos que afiadir a
nuestras respectivas responsabilida-
des dentro de la empresa. Siempre



en toda empresa se estéd en evolu-
cion constante, pero actualmente
todo es mucho mas rapido.

Hablando con ustedes, tengo la
sensacion de que su trabajo es
muy semejante al del artesano.
En nuestro caso, en el negocio hay
una parte muy importante de arte-
sania, porque cada pieza entrafia
distintas complejidades. Para noso-
tros la parte més divertida de nues-
tro trabajo es pensar como vamos
a tratar una pieza determinada, y
en este punto es muy importante
convertirte en una parte mas del
proyecto que nos encargan. No
basta con cromar, hay que entender
bien cuéles son las necesidades
reales del cliente y eso pasa por
ser capaces de establecer una bue-
na comunicacion con el cliente.
Algo que cada dia cuesta un poco
mads, porque cada vez més trabaja-

mos sobre un plano que nos envia
un ingeniero que vive en Alemania.
Aun asi, como expertos en croma-
dos, siempre damos nuestra vision
y, en cierta forma, no dejamos de
ser parte del equipo de nuestros
clientes.

Vivimos en tiempos cada vez mas
impersonales

Hoy prima la rentabilidad, los costes
bajos y la rapidez. Antes, la comu-
nicacion con el cliente era més
directa y dialogante. Hoy en dia,
cuando te llega un proyecto al taller,
ya te piden el tipo de recubrimiento
que quieren, todo estd mucho mas
acotado. Si, todo es mucho més
impersonal.

Saber trabajar en equipo es un
arte...

Es muy importante saber escuchar
y poder poner sobre la mesa dis-

tintos puntos de vista a la hora de
abordar un proyecto y eso, hoy no
todos los clientes nos lo permiten
hacer. Pensar en grupo siempre es
un plus anadido que hace que un
trabajo se resuelva con éxito. En
nuestro sector dos més dos no
siempre suman cuatro. Nuestro tra-
bajo en realidad es fruto de una
serie de célculos tedricos, porque
nunca sabemos a ciencia cierta qué
ocurre durante el tiempo que una
pieza pasa dentro de la cuba de
trabajo.

Mientras existan los pistones...

Existirdn los cromadores o trata-
mientos de superficies. Hay una
serie de componentes en el campo
de la automocién y en el de la ae-
rondutica, que si o si, deben cro-
marse. {Cémo o con qué material
se hard?, este es el gran interrogan-
te, pero, como le hemos dicho, de
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lo que no cabe ninguna duda, es
que nos tendremos que adaptar a
la mejor opcion que nos ofrezca el
mercado y asi, poder estar en sin-
tonfa con la nueva realidad.

(De ahi su implicacién en AIAS?
Mi implicacién en la asociacion va
mas alla, se trata de una cuestion
moral. Mi padre es un referente en
la asociacion y ocupo el cargo de
presidente durante los afios 1993
a 1997. A lo largo de su mandato,
hizo muchas cosas para dar visibili-
dad a AIAS y ayudar a los asociados.
Anteriormente, ya se me habia pro-
puesto formar parte de la Junta,
pero por un tema de conciliacion
laboral y familiar me resultaba com-
plicado, hoy mis hijos ya son més
mayores, lo que me permite poder
dedicarme a AIAS. A Marc aun le
quedan unos afios por delante
porque sus hijos alin son peque-
nos.

Una de las funciones de AIAS es
la de dar este soporte a las em-
presas del sector del tratamiento
y revestimiento de metales y plas-
ticos en Espafia, {cdmo ve el tra-
bajo que se esta realizando desde
la asociacion?

En este aspecto, AIAS es una plata-
forma que nos brinda una gran
ayuda, por ejemplo, y relacionado
con la problemética del cromo, des-
de la asociacion se organizan re-
uniones informativas para que todos
los cromadores estemos al dia de
todas las legislaciones que debemos
seguir, o bien poniéndonos en con-
tacto con los consultores a través
de los cuales podamos solicitar la
autorizacion de cromado.

Otro aspecto muy importante de
AIAS es su presencia en las distintas
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AIAS ES UNA PLATAFORMA
QUE NOS BRINDA UNA GRAN AYUDA,
POR EJEMPLO, Y RELACIONADO
CON LA PROBLEMATICA
DEL CROMO, DESDE LA ASOCIACION

SE ORGANIZAN REUNIONES INFORMATIVAS
PARA QUE TODOS LOS CROMADORES
ESTEMOS AL DiA DE TODAS LAS
LEGISLACIONES QUE DEBEMOS SEGUIR

ferias, ya que da visibilidad a todas
las empresas asociadas, o bien pro-
moviendo encuentros entre asocia-
dos, lo que nos permite estar en
contacto con distintas realidades de
un mismo sector. Otro punto muy
importante es su funcion informativa,
en este aspecto, antes Elvira y ahora
Angels, son las primeras personas
que reciben la informacién y nos la

transmiten perfectamente estudiada
y cribada.

{Cudl es el siguiente paso de Elec-
tro-Durocrom?

Tomar decisiones estratégicas muy
claras, saber esperar y mantenernos
en el mercado, hasta que no tenga-
mos las conclusiones del REACH,
no nos queda otra.
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BAJA TEMPERATURA
DE MKS - ATOTECH

EN LA CATEGORIA DE MEJOR
PROYECTO SOSTENIBLE

MKS Instruments, Inc. (NASDAQ: MKSI), proveedor global
de tecnologfas que permiten procesos avanzados y mejo-
ran la productividad, anuncio la recepcion del Premio
Advanced Manufacturing 2022 en la categorfa de Mejor
Proyecto Sostenible en la ceremonia de premios realizada
durante la Feria MetalMadrid de este afio en Espania,
Feria del sector metalmecénico y tratamiento de super-
ficies.

“Estamos orgullosos de que nuestra familia de desengrases
de baja temperatura y larga duracién UniPrep® haya sido
reconocida formalmente por dicho comité de expertos.
Nuestro objetivo al desarrollar procesos més sostenibles
es ayudar a reducir la huella ambiental de nuestros clien-
tes, hacer que su produccion sea més respetuosa con el
medio ambiente y mas rentable”, dijo Brian List, director

de productos Paint Support Technologies en MKS Material
Solutions Division.

Entre los numerosos proyectos presentados por otras
empresas en esta categoria, los desengrases de larga
duracién UniPrep® fueron nominados en septiembre
de 2022 para calificacién final por parte de un jurado
de expertos junto votacién publica. Los criterios de no-
minacion en la categoria de Mejor Proyecto Sostenible
fueron: Mejorar la sostenibilidad en los procesos indus-
triales, reducir la huella de carbono vy facilitar una eco-
nomfa circular.

La cartera UniPrep® de desengrases de baja temperatura
y larga duracion es adecuada para muchas aplicaciones
industriales de desengrasado. Las soluciones de limpieza
UniPrep® utilizan tecnologia de desengrasado quimico
de base agua combinada con aditivos especiales que

NUESTRO OBJETIVO AL DESARROLLAR
PROCESOS MAS SOSTENIBLES

ES AYUDAR A REDUCIR LA HUELLA
AMBIENTAL DE NUESTROS CLIENTES,
HACER QUE SU PRODUCCION

SEA MAS RESPETUOSA CON

EL MEDIO AMBIENTE Y MAS RENTABLE

tecnal:a
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degradan aceites y grasas emulsionados in situ, lo que
puede extender significativamente la vida util del proceso.
La vida util prolongada del proceso de los limpiadores
UniPrep® mejora la sostenibilidad al reducir la necesidad
de formular nuevos bafios con su correspondiente depu-
racion.

Ademas, los limpiadores UniPrep® funcionan a bajas
temperaturas, desde 20 °C hasta un méximo de 50 °C.
En comparacién con las soluciones desengrasantes con-
vencionales que funcionan a temperaturas de 60 a 70 °C,
nuestros desengrases de baja temperatura pueden reducir
a la mitad el consumo de energia utilizada para la cale-
faccion. El ahorro de energia eléctrica y el menor consumo
de productos quimicos debido a la reduccion del nimero
de bafios dan como resultado una reduccion de las emi-
siones de carbono.

Ademads de los beneficios ambientales, los limpiadores
de baja temperatura y larga duracion UniPrep® ofrecen
a los clientes una variedad de beneficios econémicos.
Los procesos de limpieza robustos y estables requieren
poco mantenimiento y menor despliegue de mano de
obra ya que el equipo se mantiene limpio de aceite y
grasa. Debido a la robustez, estabilidad y menor tasa de
arrastre de aceite hacia los procesos posteriores, la calidad
de limpieza de las piezas asi como los propios procesos
posteriores se mantienen en estdndares muy altos, lo
que da como resultado una tasa de rechazo de producto

‘>O

terminado mucho més baja y una mayor vida til del
bafio de los procesos de acabado de superficies.

Acerca de Atotech

Atotech, una marca dentro de Materials Solutions Division
de MKS Instruments, desarrolla tecnologfas de proceso
y fabricacién lideres para la modificacion avanzada de
superficies, recubrimientos electroliticos, recubrimientos
quimicos y acabado de superficies. Aplicando un enfoque
integral de sistemas y soluciones, la cartera de Atotech
incluye quimica, equipos, software y servicios para aplica-
ciones innovadoras y de alta tecnologfa. Estas soluciones
se utilizan en una amplia variedad de mercados finales,
incluyendo centros de datos, electrénica de consumo e
infraestructura de telecomunicaciones, asi como en nu-
merosas aplicaciones industriales y de consumo, como
automocién, maquinaria pesada y electrodomésticos.

Con su fuerza innovadora bien establecida y su red de
TechCenter global lider en la industria, MKS ofrece solu-
ciones pioneras a través de su marca Atotech, combinadas
con un soporte técnico in situ sin igual para clientes de
todo el mundo. Para obtener mas informacién sobre Ato-
tech, visitenos en atotech.com.

Datos de contacto:

Anja Klammek /' Anja.Klammeck@atotech.com
Oscar Lépez / oscar.lopez@atotech.com
www.atotech.com
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APUESTAN POR LA NUEVA
EDICION
2023

Expoquimia, Equiplast y Eurosurfas, eventos lideres
de la industria quimica, del plastico y del tratamiento
de superficies en Espafia, cuentan ya con cerca de
225 empresas confirmadas, un 70% del total previsto,
y mas de 550 marcas, a falta de siete meses para su
celebracidn. Los sectores apoyan una edicion que
pondra el foco en el fomento de la economia circular,
la digitalizacion y la transferencia tecnolégica como
las grandes palancas que han de permitir dar respuesta
a sus retos actuales y desafios medioambientales.

La edicién renovada de Expoquimia, que tendrd lugar
junto a Equiplast y Eurosurfas del 30 de mayo al 2 de
junio en el recinto de Gran Via de Fira de Barcelona, ha
despertado el interés del sector, que mostrara las Gltimas
innovaciones y soluciones de empresas lideres como
Azbil, Bachiller, BASF, Biesterfeld, Esinsa, Grupo Lleal,
Iberfluid, Indutec, Linelab, Netzsch, Panreac, Pekos, PISA,
Sagafluid, Sefiltra, Técnica de Fluidos, Testo o VYC Industrial,
entre muchas otras.

Asi, a través de los ejes de economia circular, digitalizacion
y transferencia tecnoldgica, se podran conocer las solu-
ciones reales que la industria esté desarrollando para su
inmediata implementacion por parte de los sectores usua-
rios con el fin de afrontar los retos del milenio como, por
ejemplo, la transicion energética o el abastecimiento
de agua potable, entre otras probleméticas.

En este sentido, una de las novedades de la proxima edi-
cion serd la presentacion de los mejores casos de éxito
desarrollados por las propias empresas del sector quimico,
del plastico y del tratamiento de superficies en el marco
de las jornadas destinadas a cada una de estas teméticas.
Cada sesion tendrd como punto final la presentacion de
la mejor iniciativa a la que se le reconocerd como 'Best
in Class".

Ademads, se celebrard otra edicion del proyecto Smart
Chemistry-Smart Future de la Federacion Empresarial de
la Industria Quimica Espafiola (FEIQUE) en el que més

LOS SECTORES APOYAN UNA EDICION
QUE PONDRA EL FOCO EN EL FOMENTO
DE LA ECONOMIA CIRCULAR,

LA DIGITALIZACION Y LA TRANSFERENCIA
TECNOLOGICA COMO LAS GRANDES
PALANCAS QUE HAN DE PERMITIR DAR
RESPUESTA A SUS RETOS ACTUALES Y
DESAFIOS MEDIOAMBIENTALES.

de 16 empresas mostraran los avances tecnolégicos e
innovaciones de vanguardia desarrollados en nuestro pais.
Asimismo, tendra lugar el 15° Congreso Mediterrdneo de
Ingenierfa Quimica, uno de los més prestigiosos en este
campo.

Plastico sostenible y tratamiento de superficies

Por su parte, Equiplast, salén también de referencia sec-
torial, cuenta con el apoyo mayoritario de la industria con
expositores como AGI, Alimatic, Arburg, BMB, Centrotécnica,
Coscollola, Douma, Haitian, Luiso, Mircan, MKP, Negri
Bossi, Protecnic, Raorsa, Roegele o Wittmann, entre otros.

El salén reunird las Gltimas iniciativas y procesos desarro-
llados por las empresas en su constante evolucién para
convertir al sector de los plasticos en una industria mas
sostenible y respetuosa con el medio ambiente. En este
sentido, la préxima edicion tendrd una gran relevancia, ya
que coincidird con la entrada en vigor la Ley de Residuos,
y exhibird diversos articulos fabricados con materiales reci-
clados biodegradables o procedentes de fuentes renovables
en una nueva edicion de Rethinking Plastics.

Por dltimo, Eurosurfas, muestra dedicada al tratamiento
de superficies, contard con las firmas mds relevantes del
sector y con la decimoprimera edicién del congreso Euro-
car.

La celebracién conjunta de los tres eventos constituye la
mejor plataforma industrial para conectar las nuevas
soluciones en digitalizacién, circularidad e innovacion con
las necesidades de las empresas.

Datos de contacto:
Edu Pérez Moya
eperezm@firabarcelona.com
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LOS DISCOS DE FIBRA VSM
ACTIROX AHORA TAMBIEN ESTAN
DISPONIBLES EN GRANO FINO

El fabricante de abrasivos Vereinigte Schmirgel- und
Maschinen-Fabriken (VSM) AG, con sede en Hannover,
ha arfadido nuevas granulometrias a las series ACTIROX
AF890 y AF799. Los discos de fibra estdn ahora disponibles
en granulometrias de 60+ y 80+, asi como en la ya pro-
bada versidn de 36+.

Actualidad

Desde 2018, los clientes de las industrias de procesamiento
y mecanizado de metales se han beneficiado de la tec-
nologia ACTIROX: Grano abrasivo cerdmico con forma
geométrica que produce constantemente nuevas y afiladas
aristas de corte. Un tiempo de contacto corto genera au-
tométicamente una menor friccion y, por lo tanto, reduce
la temperatura en la zona de lijado. Gracias a su lijado
répido y a la maxima capacidad de arranque de material,
ACTIROX reduce los costes operativos y aumenta la pro-
ductividad de forma cuantificable.

Desbaste preciso con disco de fibra ACTIROX

Las granulometrias de 36+, 60+ y 80+ permiten realizar
tanto un arranque de material basto como un lijado exacto.
Esto elimina la necesidad de realizar cambios de herra-
mienta que tardan mucho tiempo, asi como etapas de
lijado posteriores y laboriosos trabajos de repaso.

AF890 establece nuevos estdndares en arranque de ma-
terial y velocidad de lijado al mecanizar superaleaciones
y acero inoxidable. Con la capa adicional TOP SIZE de
lijado activo, el disco de fibra minimiza el deslustre no
deseado y las deformaciones térmicas del material. AF890
alcanza su méximo rendimiento cuando se utiliza con
amoladoras angulares de alta velocidad.

F799 amplia de forma optima la gama de posibles

icaciones: Este disco de fibra despliega todo su

ial al procesar acero no aleado y aluminio. Gracias

adhesion de virutas, estas se eliminan con
idad.

ico "Made in Germany"
resa en Hannover no solo fa-
también produce los granos
los abrasivos de grano
la nueva tecnologia

ACTIROX. Esto convierte a VSM en uno de los pocos fa-
bricantes de grano cerdmico del mundo. La produccion
interna del grano abrasivo puede tener un impacto decisivo
en el rendimiento de los abrasivos VVSM, sobre todo debi-
do a la alta calidad constante de las materias primas y
los procesos de fabricacién.

ACTIROX: Mayor rendimiento de lijado

Se ha demostrado que los abrasivos ACTIROX ofrecen
mejores prestaciones de lijado que los abrasivos conven-
cionales comparables, y con un acabado superficial homo-
géneo. Los usuarios logran més arranque de material de
lo que cabria esperar con la granulometria indicada, y la
superficie no es mads rugosa. Una verdadera ventaja para
cada proceso de lijado.

Los discos de fibra AF890 y AF799 ahora estan disponibles
en granulometrias de 36+, 60+ y 80+.

Datos de contacto: Alfons Martinez
alfons.martinez@vsmabrasives.es / www.actirox.com
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OVERSPRAY-FREE EN EL
LABORATORIO DE ENSAYOS

Las cosas grandes comienzan poco a poco: Desde finales
del verano de 2021, los clientes finales han podido probar
pinturas, sustratos y la aplicacién correspondiente en la
empresa de investigacion francesa Rescoll, para comprobar
la compatibilidad con el EcoPaintlet de Durr y preparar
de forma dptima la produccién en serie, con un coste
contenido. El proceso de pintura sin overspray de Durr
estd en el mercado desde 2019 y ya se esté utilizando
en la industria automotriz. Las pruebas ofrecidas deberian
hacer posible el uso de EcoPaintlet también en otras
industrias.

Rescoll es una empresa privada que ofrece servicios tec-
noldgicos en tres localizaciones en Francia: Pessac, Bayona
y Rochefort. Con méas de 7000 m2 de espacio de labora-
torio, puede realizar pruebas e investigaciones industriales
sobre aplicaciones de materiales poliméricos en numerosas
industrias. Estos incluyen dispositivos médicos, energfa,
transporte y construccion. Rescoll trabaja para sus clientes
desde las primeras etapas de definicién del producto y
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formulacién de polimeros, pero también en el contexto
de la calificacién reglamentaria y el andlisis de materiales
mediante andlisis fisicoquimicos, pruebas mecanicas,
pruebas de envejecimiento o fuego, y para la validacion
de la resistencia en condiciones ambientales adversas.

Pruebas multietapa

Originalmente fundado para la industria aeroespacial, el
instituto privado de investigacion Rescoll se ha abierto
cada vez méds a otras industrias. Ademads del robot Rea-
dy2spray equipado con el pulverizador EcoBell2, que ya
esta en uso, el EcoPaintlet de Duirr es un nuevo paso en
los equipos de pruebas en los entonces laboratorios de
Pessac. El proceso de prueba se lleva a cabo en varias
etapas: primero, el cliente envia la pintura o el sustrato
correspondiente a Rescoll, donde se verifica si el material
es adecuado para realizar las pruebas. Una vez que la
prueba se ha completado con éxito, los resultados se
envian al fabricante, quien puede ajustar las pinturas y
los sustratos a la tecnologia de Durr. Durr ya ofrece la
posibilidad de probar las tintas y los sustratos en Rescoll,
con la tecnologia EcoPaintlet, en reuniones de consulta
con sus clientes. Si los resultados son satisfactorios para
el cliente, Durr buscaré el integrador més adecuado dentro
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El EcoPaintlet es un sistema innovador para la aplicaciéon de pintura automatizada y sin sobrepulverizacion.
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de su red, que llevara el equipo Ecopaintlet a las instala-
ciones del cliente listo para funcionar.

Las mejores practicas de la industria automotriz

Ya en 2019, la tecnologfa sin sobrepulverizacion de Duirr
llamada EcoPaintlet se introdujo en la industria automotriz,
donde ya se estd utilizando en la produccion en serie. El
proceso se caracteriza por su alta eficiencia, ya que elimina
por completo la necesidad de enmascaramiento. Esto es-
td garantizado por un tipo de aplicador completamente
nuevo que aplica la pintura con una precisién desconocida
hasta ahora. Este equipo permite que la pintura caiga
exactamente sobre las superficies previstas, pero no fuera
de ellas, incluso en cantidades muy pequefias. Lo que ya
ha demostrado su eficacia en la industria del automovil
ahora también se utilizard en otras industrias. Todas las
aplicaciones en las que la pintura se aplica en franjas se
pueden realizar con esta tecnologfa.

No maés sobrepulverizacion

El EcoPaintlet logra su alta precisién al trabajar de forma
diferente a los sistemas convencionales. Como no pulveriza
la pintura de ninguna manera, esta no cae fuera de las
dreas marcadas. En el EcoPaintlet, una placa de boquillas

EcoPaintlet de Diirr complementa los equipos de pruebas
en el instituto de investigacion privado Rescoll en Francia.

que mide solo unos pocos centimetros cuadrados evita
. que se produzca un exceso de pulverizacién. La placa de
‘_ . la boquilla forma la parte inferior del aplicador rectangular
-y % : y esta provista de alrededor de 50 orificios apenas visibles,
o %@%g que tienen un didmetro de alrededor de 1 décima de
' % milimetro. La pintura se aplica en chorros paralelos a una
= distancia de 30 milimetros de la pieza.
L

EF primer distribuidor‘europecide pradustas EcoPaintlet en vivo en el PaintExpo 2022
para la industria y el tratamiento de superficies

) ; PaintExpo es la feria comercial lider en el mundo de la
QEL(EE(::E\;XIEZT:SLES e RERREDS tecnologia de pintura industrial y retine a las principales
MATERIAL Y ACCESORIOS empresas de esta industria cada dos afios. Este afio, la
feria se llevé a cabo en Karlsruhe del 26 al 29 de abiril,
donde Diirr estuvo presente con un stand impresionante,
donde se demostrd la tecnologia EcoPaintlet en directo

a los visitantes.

Datos de contacto:

93 470 3175 Philipp Dunkel
iberica@ampere.com www.ampere.com philipp.dunkel@durr.com
www.durr.com
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MAS RESPETU0S0S
CON EL PLANETA

El proyecto SURPASS establecera la transicion a
materiales poliméricos mas seguros, sostenibles y
reciclables para los sectores de la construccion, el
transporte y el embalaje.

Los residuos plésticos se acumulan en el planeta a un
ritmo alarmante, provocando la contaminacién del aire,
el suelo y el agua debido a las sustancias toxicas y las
emisiones de gases de efecto invernadero. El proyecto
SURPASS surge para liderar la transicién hacia un disefio
mas seguro, sostenible y reciclable (SSRbD por sus siglas
en inglés) de materiales poliméricos y se dirige a tres
sectores especificos que representan el 70% de la deman-
da europea de pléstico: embalaje, construccion y transporte.

SURPASS, proyecto financiado por la UE y que cuenta
con un presupuesto total de 4,98 millones de euros, de-
sarrollard alternativas SSRbD sin aditivos potencialmente
peligrosos mediante estudios de casos industrialmente
relevantes. CIDETEC Surface Engineering, a través de la
tecnologfa 3R (reparable, reciclable y reprocesable), for-
mulard y creard compuestos epoxi reciclables y sostenibles
que, sobre todo, mostrardn una mejor resistencia al fuego
y se podrén emplear en sectores de altas exigencias como
la ferroviaria.

Ademas, se disefiard un sistema de valoracion, en base
a un conjunto de pardmetros especfficos, una valoracion
de riesgos y una evaluacion sanitaria, medioambiental y
econdmica, que servird de guia a formuladores y fabricantes
de materiales y encargados del reciclado para que desde
un principio, se disefien materiales poliméricos SSRbD.

De este modo, se espera dar respuesta a un problema
estructural cambiando la tendencia actual desde el disefio
y evitar que, tal y como ocurre en la actualidad, el 70%
de los residuos plésticos recogidos en Europa sigan siendo
eliminados en vertederos o incineradoras, con las conse-
cuencias adversas que esto genera para la salud publica
y el medio ambiente.

SURPASS, enmarcado dentro del Programa de Investigacidn
e Innovacién Horizon Europe 2021, comenzo el pasado
mes de junio y tendrd una duracién de 42 meses, parti-
cipando un total de 13 socios bajo la coordinacion del
CEA francés.

Acerca de CIDETEC

CIDETEC es una organizacion de investigacion aplicada
que integra a tres centros tecnologicos de referencia in-
ternacional en Almacenamiento de Energia, Ingenierfa
de Superficies y Nanomedicina. Su objetivo es aportar
valor a las empresas a través del desarrollo y transferencia
de tecnologfa.

Datos de contacto:
IfAaki Lopetegui / ilopetegui@cidetec.es
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DESARROLLA NUEVOS
MATERIALES SOSTENIBLES

CIDETEC participa en dos nuevos proyectos financiados
por la Unién Europea centrados en el desarrollo de
nuevos materiales para el almacenamiento de hidré-
geno y la sustitucidn del platino.

La produccion de hidrogeno como vector de energia a
través de la electrolisis del agua, el llamado hidrogeno
verde, es una prioridad para la Unién Europea a fin de
lograr el Pacto Verde Europeo y la tan deseada transicion
energética. Desempenard un papel clave en la descarbo-
nizacién de sectores donde otras alternativas podrian ser
inviables 0 més costosas. Asimismo, se puede utilizar pa-
ra reemplazar el hidrégeno de origen fésil en el transporte
y en diversos procesos industriales, y para elaborar nuevos
productos como fertilizantes verdes y acero.

El hidrégeno verde es una parte importante de la estrategia
general de la Unién Europea para la sostenibilidad del
sistema energético. En este contexto, la generacion, el
almacenamiento y la conversion de hidrégeno se convier-
ten en piezas fundamentales de todo el ecosistema, y
los materiales y recubrimientos asociados a ellos consti-
tuyen una de las claves para el éxito del hidrogeno verde
como materia prima para la energfa.

El proyecto NICKEFFECT, coordinado por CIDETEC Surface
Engineering e iniciado en junio de 2022, tiene como ob-
jetivo desarrollar nuevos recubrimientos ferromagnéticos
en base niquel para reemplazar el escaso y costoso platino
por materiales innovadores, seguros y sostenibles. Los
metales del grupo del platino son actualmente muy de-
mandados debido a unas propiedades Unicas que los
convierten en indispensables para diferentes sectores
estratégicos como las energfas renovables, la movilidad
eléctrica y las tecnologfas digitales. Sin embargo, el alto
coste de estos metales y el hecho de que Europa dependa
de otros continentes para su importacion hace que encon-
trar alternativas sea fundamental para la economia de la
Union Europea. Con una duracién de cuatro afios, el pro-
yecto NICKEFFECT abarca a diferentes empresas que cu-
bren toda la cadena de valor: desarrolladores cientificos
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y tecnoldgicos (CIDETEC, UAB, CEA-LITEN, VUB), provee-
dores de tecnologia (ELSYCA, ANSYS, IRES, MATGENIX),
usuarios finales (ADVENT, SINGULUS), asf como socios
transversales (F6S, UNE).

CIDETEC también forma parte del proyecto MAST3R-
BOOST, recientemente iniciado. MAST3RBoost busca
desarrollar una nueva generacién de materiales ultrapo-
rosos que permitan un aumento del 30 % en la capacidad
de almacenamiento de hidrégeno a 100 bares, contribu-
yendo significativamente a la descarbonizacién de Europa.
El proyecto persigue también el reciclado de materias
primas para la fabricacion de los materiales ultraporosos,
partiendo tanto de residuos de biomasa agroforestal co-
mo de residuos soélidos urbanos. Paralelamente, se uti-
lizardn nuevas aleaciones ligeras para la fabricacién, por
tecnologia aditiva, de depdsitos ligeros que puedan con-
tener los materiales ultraporosos y adaptarse mejor a
aplicaciones de transporte.

El proyecto estd liderado por la PYME intensiva en 1+D
navarra Envirohemp, mientras que el consorcio estd
compuesto por trece socios: Envirohemp S.L. (Espafa);
Contactica S.L. (Espafia); Agencia Estatal Consejo Superior
de Investigaciones Cientfficas (Espana); Cidetec Surface
Engineering (Espafia); Spike Renewables SRL (ltalia);
EDAG Engineering GMBH (Alemania); Nanolayers OU
(Estonia); AIT-LKR Leichtmetall Kompetenzzentrum Rans-
hofen GMBH (Austria); University of Pretoria (Sudafrica);
Council For Scientific And Industrial Research (Sudéfrica);
TWI (Reino Unido); University of Nottingham (Reino
Unido).

CIDETEC colaborara con el Instituto austriaco AIT-LKR en
el desarrollo de nuevas aleaciones metélicas ligeras basa-
das en aluminio y magnesio, aptas para temperaturas
criogénicas. CIDETEC se centrard en el desarrollo de recu-
brimientos para dichas aleaciones, con el objetivo de
proteger el material contra la corrosion y actuar como
barrera a la difusién del hidrégeno.

Con la participacién en estos dos proyectos CIDETEC
Surface Engineering muestra su compromiso con la bus-
queda de superficies y materiales sostenibles que no
danen el medio ambiente y eviten el agotamiento de los
recursos naturales no renovables.

Datos de contacto:
Gema Baqué / gbaque@cidetec.es
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REGRESA A BARCELONA

DEDICADO A LA INDUSTRIA DEL
METAL

AMT - ADVANCED MACHINE TOOLS 2023,
EL NUEVO EVENTO DE REFERENCIA
PARA EL SECTOR DE LA MAQUINA-
HERRAMIENTA, LLEGA A BARCELONA
DEL 18 AL 20 DE ABRIL.

La cumbre reunira a mas de 14.000 profesionales
procedentes de la industria de componentes de la
automocion, aerondautica, ferroviaria, construccion
metalica, electrodomésticos o energia, de toda la
peninsula

El metal vuelve a Barcelona de la mano de un nuevo
evento tecnoldgico dedicado a la méaquina-herramienta:
AMT - Advanced Machine Tools. Del 18 al 20 de abril,
mas de 180 firmas expositoras presentaran en Fira de

Barcelona - Gran Via sus Ultimas innovaciones en maqui-
naria de corte, arranque, deformacion, laser, perforacion,
fresado, estampacién, prensa o pulido, entre muchas
otras funcionalidades, y darén a conocer los instrumentos,
herramientas, accesorios y componentes mas novedosos
que estan transformando la cadena de valor de la industria
manufacturera.

Asi, AMT - Advanced Machine Tools nace con el objetivo
de impulsar la renovacion de los equipos de todo el sec-
tor de la méquina-herramienta para adaptar la manufactura
espafiola a la coyuntura econdmica y tecnoldgica actual,
ademés de apoyarla en su proceso de mejora de la pro-
ductividad. Igualmente, con este evento tecnoldgico Bar-
celona recupera un salon referente a nivel nacional dedi-
cado a la metalurgia, industria muy arraigada en toda la
zona de levante y que es uno de los motores més com-
petitivos en nuestro pais.

Ademés, el evento acogera el Metal Industry 4.0 Con-
gress, un congreso Unico donde gestores de fabrica, ta-
ller, mantenimiento y compras de las plantas de fabricacion
podran ahondar en las tendencias que guien inversiones
en equipos, componentes y tecnologfas aplicadas al sec-
tor con el proposito de que las integren para optimizar
sus procesos de transformacion metélica y procesado
de materiales avanzados. En este sentido, se analizaran
los retos actuales a los que se tienen que enfrentar los
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Actualidad

profesionales de la manufactura y se dardn a conocer
tendencias y casos de éxito para acelerar la transformacion
de la méaquina-herramienta de ultima generacion.

El Metal Industry 4.0 Congress reunird a mas de 120 ex-
pertos que compartirdn proyectos de automatizacion, nue-
vas corrientes en fabricacion inteligente, ejemplos de pro-
cesos con mayor integracion vertical, menor consumo
energético, o del uso de tecnologfas en las cadenas de
produccién para hacerlas més eficientes. Un congreso
que estard articulado a través de sesiones dirigidas tema-
ticamente por procesos de transformacion (fresado, estam-
pacién, soldadura o acabados, entre otros), asi como sec-
torialmente (aerondutica, energfa, , automocion, bienes
de equipo, construccion, ferroviario y naval).

Todos aquellos expertos, profesionales, empresas, empren-
dedores, universidades y centros de investigacién y desarrollo
con ideas o proyectos disruptivos basados en cada nicho
en el que interviene la méaquina-herramienta pueden pre-
sentar sus candidaturas para participar en el Metal Industry
4.0 Congress 2023 hasta el proximo 1 de febrero.

“El Metal Industry 4.0 Congress es una cita ineludible
para el protesional que quiere impulsar su fdbrica al
El Acabado Superficial esta en nuestro ADN

Granallado profesional
para la industria de fundicion

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

después

mayor nivel de competitividad, pudiendo captar noveda-
des y visualizar lo mds avanzado en mdquinas, herra-
mientas e integracién de procesos de fabricacién que
impactardn en una planta robusta apoyada por una
nueva generacion de automatizacién, robdtica, conec-
tividad e inteligencia artificial aplicada a los equipos”,
sefiala Oscar Ifiigo, director del Metal Industry 4.0.

Una plataforma comercial y de negocios

Durante tres dias mas de 180 firmas expositoras
presentardn sus Ultimas innovaciones en maquinaria de
corte, mecanizado, deformacion, soldadura, perforacion,
tratamientos y acabados, instrumentacion, herramientas,
accesorios y componentes mas novedosos que estan
transformando la cadena de valor de la industria manu-
facturera. En este sentido, AMT - Advanced Machine Tools
quiere ser el escenario dptimo donde més de 14.000
profesionales puedan encontrar las nuevas tecnologfas
que les permitan apostar por la relocalizacién y ganar
eficiencia en los procesos productivos.

Datos de contacto: Clara Fayos
clara.fayos@nebext.com / www.advancedtoolsexpo.com
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https://www.rosler.com

Geinsa

CALIDAD EN RECUBRIMIENTO DE PINTURA LIQUIDAY POLVO

Los tratamientos de superficies son una parte muy impor-
tante o incluso esencial en el sector industrial y, por tan-
to, la calidad en recubrimientos de pintura es un aspecto
fundamental.

A la hora de definir una linea de tratamiento superficial
para un material en concreto y con un tipo de pintura,
es necesario conocer la calidad de acabado que se re-
quiere, sea por exigencia del cliente o por necesidades
del mercado.

En el mundo del aluminio para arquitectura, los sellos
de calidad estén claramente definidos. El de mayor pre-
sencia es el QUALICOAT, pero también hay que tener
en cuenta el sello aleman GSB International o el francés
QualiLaquage.

En el dmbito industrial y para el acero, también hay que
resefar el sello GSB International y el Qualisteelcoat. Pe-
ro como es sabido, la norma UNE-EN-ISO 12944 es re-
ferente en lo que concierne a la proteccion frente a la
corrosién. Esta norma se ha actualizado en el 2018 y
contempla todas las necesidades actuales y proporciona
los requisitos para la seleccion de sistemas de recubri-
mientos en diferentes entornos y grados de preparacién
de superficies, asf como la durabilidad esperada.

Instalacion de pintura en polvo realizada por GEINSA.

Otra normativa que se debe de tener en cuenta es la nor-
ma ISO 20340 creada a partir de la norma M-501 de los
estdndares noruegos que recoge los procedimientos y
requisitos para la preparacion de la superficie y aplicacion
de revestimientos protectores para elementos en contacto
con el mar, como es el caso de las torres edlicas Offshore.

La norma UNE-EN-ISO 12944, ya integra la ISO 20340,
incluyendo la sistemética para realizacion de pruebas en
camara niebla salina con ciclos combinados, asi como el
ambiente o clase de corrosividad CX, especifico para es-
tructuras en alta mar.

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

SECADORES COMPACTOS PARA PIEZAS PEQUENAS EXIGENTES

Los componentes mas pequefios de metal, plastico o
vidrio requieren un secado seguro y cuidadoso después
de la galvanoplastia, del rectificado por vibracién o de la
limpieza. Aqui hablamos de piezas de precision toreadas
para aplicaciones electrénicas, los sensores o la tecnologia
meédica, los componentes de joyeria o de relojerfa, por
ejemplo.

Como fabricante, usted tiene las més altas exigencias y
requiere nada menos que un resultado perfecto. iY con
toda razon! Esto significa que las partes sensibles deben
secarse completamente y con suavidad.

La ausencia de manchas es también una cuestion im-
portante. En muchos casos, la limpieza y el secado se
hacian y se siguen haciendo con alcohol. Aqui se requieren
alternativas de proceso exitosas por ejemplo el cambio
a limpieza acuosa con ultrasonido y agua desionizada,

A0

seguido de un secado optimo. El secado convencional
por aire caliente también tiene muchas desventajas cono-
cidas. Ahora hemos desarrollado un secador de cdmara
compacto para el uso con piezas muy pequefias, que
puede utilizarse de forma variable para bastidores, para
cestas y también para piezas individuales. Con nuestro
secado por condensacién con bomba de calor, nosotros,
como expertos en secado, ofrecemos una solucion eficaz
y que ahorra CO,. Con aire extremadamente seco y el
flujo de aire adecuado, las piezas més delicadas se secan
con suavidad y sin manchas. El secado se realiza en el
rango de temperaturas bajas. El circuito de aire estéd com-
pletamente cerrado y es, por tanto, libre de emisiones e
independiente del clima.

Datos de contacto: Ignacio Battle
spain_surface@harter-gmbh.de
www.harter-gmbh.de
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SurTec 717

Proceso de Zinc/Niquel de concepto modular. Distribuidor de los procesos SurTec en Espana:

Sistema “umbrella” de aditivos de ultima generacion. 2
COQUINESA

m Excelente distribucion de espesores

m Elevada tolerancia a los quemados Poligono Industrial Villalonquéjar
m Rendimiento electrolitico muy elevado, C/ Escudo, 3

con una velocidad de deposicidn alta y estable 09001 Burgos
= Tolerancia a las elevadas temperaturas Tels.: 947 29 85 53 - 947 29 85 54

Fax: 947 29 83 56

e-mail: coquinesa@coquinesa.es

www.coquinesa.es

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

m Lento envejecimiento del electrolito.
Posibilidad de regeneracion total

- Barcelona - Valencia - Madrid

T
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Bautermic

NUEVAS TECNICAS DE LAVADO, DESENGRASE, SECADO Y LIMPIEZA
TOTAL DE TODO TIPO DE PIEZAS INDUSTRIALES

Méquinas Lavadoras para tratar todo tipo de piezas meca-
nizadas: forjadas, embutidas o de fundicion, con voliimenes
pequefios y grandes, de formas simples o complejas, car-
gadas con altos niveles de impurezas - Grasas - Aceites
- Polvo - Virutas - Taladrinas - Desmoldeantes - Pastas
Etc...

Operan por aspersion de liquidos detergentes con sistemas
de duchas fijos y moviles a diferentes presiones. También
trabajan por inmersion, agitacion o volteo de la carga,
dependiendo del grado de suciedad y de la geometria
de las piezas que se tengan que limpiar.

Se fabrican diferentes tipos de maquinas: estéticas, lineales,
rotativas, de tambor, etc... y pueden estar preparadas pa-
ra realizar diferentes TRATAMIENTOS SUPERFICIALES

FABRICAMOS:

MAQUINAS PARA EL
DESENGRASE, LAVADO

Y LIMPIEZA TECNICA

DE TODO TIPO DE PIEZAS
INDUSTRIALES

Lavar, Desengrasar, Fosfatar,
Secar... Todo tipo de piezas
eliminando: Oxidos, fangos,
pastas de pulir, pegamentos,
virutas, ferrichas,
aceites, grasas, polvo...
En maquinas de tipo:
TUNEL, ROTATIVAS,
CUBAS, CABINAS,
TAMBORES.

.h

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

Tel: 933 711 558 - Fax: 933 711 408

..q..'si-_"\
Bautefmic www.bautermic.com

SA = comercial@bautermic.com

con programas especiales de; Lavado, Desengrase,
Aclarado, Pasivado, Fosfatado, Aceitado Secado, etc...
Todo ello en la misma méaquina con diferentes ciclos o
etapas, sin necesidad de tener que manipular las piezas
durante los procesos intermedios.

Se construyen con aislamientos térmicos y acUsticos, van
equipadas con niveles automaticos, aspiradores de vahos,
desaceitadores, filtros, dosificadores de detergentes, ultra-
sonidos y demds complementos.

BAUTERMIC S.A. facilitard gratuitamente una oferta técnico-
econdmica adecuada a las necesidades de cada una de
las empresas que lo soliciten.

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

L T T T
. .

MIRVAT

. 0
"sscscssssssssssssscscesnsanasnns®

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

SNIINOX

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

o / & A

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

G_

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

I~ D,
\ P
e \_,_ ! _/ e

HEmyE,

=

1970 - 2020
Producros quimicos | maquinaria par:
Traramienro de superficies
Traramienro de aguas residuales industriales
POSPROCESADO DE FABRICACION ADITIVA

www.hervel.com
hervel@hervel.com

°2» A.PIFARRE

Pretatamientos de superficies
Cataforesis y acabados especiales

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

WE KNOW ABRASIVES

Las soluciones idoneas,

o . ]
: .;!esde la paraci‘é‘rrdg_superﬁ__%s____ E
tala corfeecion de defectos,

o

§ nmieia

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

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

74 HAZISA

recobriments metal-lics

ESPECIALISTAS
EN ZINCADO
A BASTIDOR

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

Polisol

Topones y Copuchones

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

enmascaramiento. Jlj ; | -
- L

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

PULIDO, CHORREADO Y
GRANALLADO DE PIEZAS

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

CRS

INDUSTRIAL POWER EQUIPMENT

=} ctificador‘fﬁé Quasar

| de alta fnecuencia
- para toda tipo de
tratqm'ento’éxgalvani_co"s:\..

=

TR

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

HARTER

drying selutions

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

Surface Coati

i &

) =} ‘i.'i.i ".
| Réctibrimienfos PV&}_y cvDy %
nanoesj._suctura!ns

de ultima

geneq:ién

www.flubetech.com

SIDASA

ENGINEERING

SOLUCIONES TURNKEY

- DIP/RACK SPIN
- LINEAS DE BON ACK
- AUTOMATIZACION CARGA/DESCARGA

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

GAMARTI, S.L.

Recubrimientos metalicos

Mas de 35 afios en el sector

T.935809 119 Www.gamarti.com

i e
< MRTERIALS, S.L.

Somos

©3 574 43 00 | chemplate@chemplate com  www.chemplate.com
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TAMIENTO Y RECUBRIMIENTO
J . 4DE SUPERFICIES
aus &
937111847 ) g
T

Pintura Hguida, polve, chorreado de INOX,
chorreado granallado de pequenas y grandes
superficies, trobajos de precisién, a domicilio
y muche méas

www.DUCCAR.com \

Dedicados al cromado Sobre piezas plasticas IH o
para [os secrores de auromocidn, sanirario, cosméica
| electrodomésficos.

-

Jatis-Coating 3.LU

(/ Banyeres, b

03420 Castalla [Nicane]
[+34) 96 556 11 81

W groupsafis.com

‘ a SURTECH
)' ENGINEERING
SURFACE TREATMENT TECHNOLOGY

FABRICANTE DE LINEAS DE 2 mi
TRATAMIENTO SUPERFICIAL | ™ M
-]

AUTOMATIZACION 0

REFORMAS ¥ MEJORA www. surtech.es

Actividades

Jornada Surface by AIAS en Metalmadrid

Tecnologias avanzadas para la automatizacion del pintado

Los dias 19 y 20 de octubre AIAS
participé como expositor en la feria
METALMADRID, el evento lider en
fabricacion, mecanizado y procesa-
miento de metales, que forma parte
de Advanced Manufacturing Ma-
drid 2022, y que tuvo lugar en el
Recinto Ferial de IFEMA Madrid. Las
cifras de esta edicion son de 12.643
visitantes profesionales y mas de
600 empresas expositoras distribui-
das en los casi 40.000 m?2 de super-
ficie de los tres salones (metal, ro-
botica y automatizacion).

Ademés de atender a las 130 visitas
recibidas durante los dos dfas de
feria y distribuir los catalogos de las
empresas asociadas que lo solicita-
ron, AIAS también organizé en esta
edicion la jornada técnica Tecnolo-
gias avanzadas para la automati-
zacion del pintado que se celebro
el primer dia de feria dentro del
marco del Tech Congress 4.0 en
la Sala del Pabellon 6 patrocinada
por Tecnalia, y en la cual ponentes
de primer nivel como Jon Franco
(GEINSA), Javier Fernandez (DURR)

tecnal:a

e Israel Arnedo (DAS-NANO) pre-
sentaron las nuevas tecnologias de
automatizacion desarrolladas y apli-
cadas a las instalaciones de pintura.
El presidente de AIAS, el Dr. José
Antonio Diez Silanes, inicio la jor-
nada dando a conocer la importancia
de la gestion de la asociacién para
que la innovacion pueda ser accesi-
ble a todas las empresas asociadas,
y modero la jornada Jorge Rodriguez
(CIDETEC), finalizando con una mesa
redonda y aperitivo para los asisten-
tes.



https://www.duccar.com
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Cabe destacar también la ceremonia
de entrega de los Advanced Manu-
facturing Awards, galardones que
se estrenaron este afio como nove-
dad, y en la que nuestra empresa
asociada MKS - ATOTECH recibié
el premio al mejor proyecto soste-
nible con su linea de desengrases
de baja temperatura y larga duracién
UniPrep®.

Por otra parte, se anuncié en la mis-
ma feria que Advanced Manufactu-
ring pondrfa rumbo a Barcelona con
la celebracion de la primera edicion
de MetalBarcelona y Robomatica,
los dias 13 y 14 de septiembre de
2023, en el pabellon 1 de Fira Bar-
celona (Recinto Gran Via). Se esti-
ma que casi 200 marcas presenta-
rén lo Ultimo en fabricacion avanza-
da, mecanizado y procesamiento

de metales, maquina-herramienta,
suministros, materiales, robética y
automatizacion, fabricacion aditiva,
tratamiento de superficies, control
de calidad y testado de productos.

il
DE INDUSTRIAS.
'DE SUPERFICIES

Cena anual de socios
iCumplimos 40 anos!

Cada afio AIAS organiza la cena de
asociados, ocasion para compartir
conjuntamente una velada especial
y, este afio, alin mas con motivo
de su 40 aniversario. AIAS se cons-
tituyd en octubre de 1982, iDe eso
ya hace 40 afios!

Para esta celebracion especial se
eligié un emplazamiento exclusivo
como son las bodegas CODORNIU
RAVENTOS, bodega especializada
en cava con una gran tradicion y
solera (desde 1551).

La celebracion tuvo lugar el pasa-
do 14 de octubre y se inicié con
una visita guiada “the iconic tour”,
en la que se pudo contemplar todo
el know-how de los casi 500 afios

Solicite informacion

de historia de la Casa Codorniu,
creador del cava, y admirar una de
las mayores joyas arquitectdnicas
del arte modernista del mundo,
obra del arquitecto Josep Puig y
Cadafalch. Un agradable paseo por
los jardines permitid descubrir los
exteriores y su espectacular conjunto
arquitectdnico hasta llegar al interior
de las cavas, donde los invitados
pudieron disfrutar de un recorrido
en tren eléctrico por las cavas sub-
terrneas. Durante la visita se explico
el proceso de elaboracion de una
botella de Cava vy la historia de Co-
dorniu. La visita concluyé con la cata
de 3 iconicos cavas de prestigio.

Una vez en el comedor, el presiden-
te de AIAS, el Dr. José Antonio Diez
Silanes, tuvo unas palabras de bien-
venida para todos los presentes y
agradecio la contribucion de las em-
presas que colaboraron como pa-
trocinadores del evento. Su discurso
fue conciso, expuso las lineas a se-
guir y los objetivos que se propone
AIAS en su futuro préximo sin olvidar
de donde venimos, para dedicarles
unas palabras de reconocimiento a
las empresas que fundaron la aso-
ciacién, hace cuatro décadas, y que
estuvieron presentes en la cena.
Para concluir, y tras el “brindis”, se
realizo un photocall con el objetivo
de inmortalizar y tener un recuerdo
especial en iméagenes de este ani-
versario.

La armonia y la cordialidad entre
los asistentes fue la tonica a destacar
de toda la velada, lo que nos lleva
a esperar con ansias la préxima ce-
na de socios en 2023.
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