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SOLUCIONES DE
DESENGRASE SOSTENIBLES
PARA MEJORAR LA RENTABILIDAD
Y REDUCIR LA HUELLA DE CO,

Brandon Lloyd
Global Product Manager Paint Support Technology | MKS Instruments, Material Solutions Division

La preparacion de superficies, en el contexto de las aplica-
ciones de pintura, puede definirse como la eliminacion
de contaminantes de la superficie de un sustrato previo
a los pasos posteriores de recubrimiento. Incluye la elimi-
nacion de suciedades orgénicas e inorganicas procedentes
de aplicaciones de conformado o las creadas durante la
soldadura y la unién. La limpieza y el desengrase son
necesarios para lograr la méxima calidad y rendimiento
de la pieza acabada y son los primeros pasos durante la
produccién. Una eliminacién deficiente de la suciedad
del proceso de fabricacion puede provocar diversos pro-
blemas de calidad. Las principales preocupaciones para
la calidad de la pieza final estén relacionadas con la adhe-
rencia de la pintura, la resistencia a la corrosion o la resis-
tencia a los fluidos. Una adherencia incorrecta de la pin-
tura al material base compromete la calidad y provoca
el fallo prematuro de la pieza. Con una menor eficiencia
en el primer paso del tratamiento, aumentaran los costes
de reprocesado y disminuird la rentabilidad. Ademas, una
mayor tasa de defectos, que requerird retrabajo, puede
generar ineficiencias o cuellos de botella que ralenticen
el rendimiento de la produccion.

TEMPERATURA DE FUNCIONAMIENTO: UN FACTOR
CRITICO PARA EL PROCESO DE DESENGRASE

Tradicionalmente, el desengrase se realiza con productos
quimicos de base alcalina. A la hora de utilizar un limpiador,
tenemos en cuenta pardmetros criticos: temperatura,
tiempo, concentracién y agitacién. Cada uno de ellos
desempena un papel importante en la eficacia de la apli-
cacion de desengrase, pero la temperatura puede tener
el mayor impacto. Aumentar la temperatura de un desen-
grase también aumenta la energfa calorifica necesaria. El

“)4

uso de mds energia térmica no sélo incrementa los costes
del fabricante, sino que también aumenta la huella de
carbono asociada. Los recientes avances en los produc-
tos quimicos de desengrase aportan muchas ventajas a
los fabricantes en comparacion con los procesos conven-
cionales, sobre todo la capacidad de funcionar a tempe-
raturas mas bajas. Esto contribuye directamente a reducir
la demanda de energia y las emisiones de carbono.

CICLO DE VIDA AMPLIADO PARA LA REDUCCION
DEL TRATAMIENTO DE AGUAS RESIDUALES

Ademés de temperaturas mas bajas, las tecnologfas de
desengrase de nueva generacion pueden funcionar duran-
te més tiempo. Al prolongar la vida Util de las soluciones
de desengrase, los fabricantes pueden aumentar su pro-
ductividad, reducir la carga de tratamiento de residuos
y aguas residuales e incluso reducir el consumo de pro-
ductos quimicos.

En la figura 1 puede verse el ciclo de vida tipico de un
desengrase alcalino convencional. A medida que el desen-
grase se utiliza continuamente en la produccion, la canti-
dad de aceite en la solucion aumenta, mientras que la
eficacia del desengrase disminuye gradualmente. Para
limitar los defectos, la solucién limpiadora debe desecharse
y hacerse nueva a intervalos regulares.

Si se utilizan desengrases de nueva generacién, el ciclo
de vida se asemejard més al que se muestra en la figura
2, donde se produce un ligero descenso de la eficacia
limpiadora al principio de su uso antes de estabilizarse,
lo que crea un rendimiento mucho més constante vy fia-
ble a lo largo del tiempo para el fabricante.
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CUANTIFICACION DE LA CALIDAD Y LOS RESULTA-
DOS DEL DESENGRASE

Una pregunta fundamental que se plantea a menudo
sobre el desengrase a baja temperatura es si es posible
reproducir el rendimiento y la calidad. Como ya se ha
mencionado, la temperatura de funcionamiento es ele-
mental para un desengrase de alta calidad. Sin embargo,
el ahorro que puede suponer un desengrase a baja tem-
peratura gracias a la reduccién de los costes energéticos
no puede compensar un menorgrado de calidad de la
produccion. Para eliminar este riesgo, se pueden utilizar
varias herramientas para cuantificar el desengrase. Métodos
sencillos como la rotura de agua y el tejido blanco ofrecen
una representacion visual, pero su capacidad real para
cuantificar el desengrase es limitada. La aplicacion de un
método maés sofisticado, como los fluidos de tension
superficial, puede proporcionar una cuantificacion exacta
del desengrase de las superficies.

La figura 3 muestra como se utilizan las pruebas de flui-
dos de tension superficial en produccion para controlar

la calidad del desengrasado frente a la tasa de defectos.
Esto ocurrio después de aplicar el desengrase a baja
temperatura. La integracion de esta herramienta de
cuantificacién del desengrase permite establecer un ciclo
de vida del limpiador. Esto ayuda a garantizar que las
tasas de defectos se mantengan dentro de un nivel
razonable y bajo, de modo que no aumenten mas alla
de un determinado umbral debido a un desengrase
insuficiente.

AHORRAR ENERGIA Y REDUCIR LA HUELLA DE
CARBONO: UN PROBLEMA RESUELTO CON LOS
DESENGRASES DE BAJA TEMPERATURA

En los Ultimos afios, los precios de la energfa han experi-
mentado un aumento considerable, lo que ha repercutido
sustancialmente en los costes de produccion (véase la
figura 4). Debido a estos aumentos, los fabricantes pue-
den verse obligados a subir los precios a sus clientes
finales para mantener la rentabilidad, sobre todo si no
cuentan con las contramedidas adecuadas para compen-
sar unos costes mas elevados.
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Figura 4: Precios del gas natural en el mundo en 2015 _ 2022 /
Fuente: https://tradingeconomics.com/commodity/natural-gas
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Para ilustrar las ventajas econdmicas de los innovadores
procesos de desengrase de nueva generacion, conside-
remos un sistema de lavado por pulverizacién utilizado
para el desengrase en una aplicacion de pre-pintado. En
un proceso convencional, el desengrase tendrfa que fun-
cionar a 55 °C para conseguir el rendimiento de desen-
grase necesario. En un proceso de desengrase de nueva
generacion, la temperatura de funcionamiento puede
reducirse, en este caso, a 35 °C. La reduccion de la tem-
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peratura de funcionamiento en 20 °C supone un consi-
derable ahorro de costes. Ademés, las emisiones de CO,,
también se reducen considerablemente. La figura 5 resu-
me estos beneficios a partir de una aplicacion tedrica de
un cliente. Reducir la huella de carbono en 124 toneladas
de CO, equivale a dejar de utilizar 27 vehiculos con mo-
tor de combustion interna (Fuente: https://www.epa.gov/
greenvehicles/greenhouse-gas-emissions-typical-
passenger-vehicle).
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Proceso Coste Productos quimicos Coste Emisiones

energia usados enviados productos co,

a depurar (pretratamiento)

Desengrase 57,800 USD 50,000 L. 13,250 USD 212 Tn
convencional
MH@G
Desengrase 23,900 USD 15,000 L. 3,975 USD 88 Tn
nueva generacion
MH@G
Ahorro/ 33,900 USD 35,000 L. 9,275 USD 124 Tn
reduccion 59% 70% 70% 58%

Figura 5: Resumen del ahorro posible con el desengrase de baja temperatura. Los supuestos de estos célculos incluyen (1) volu-
men del depésito de 5.000 | (2) fuente de energia del sistema de caldera de gas natural (3) produccién de 500.000 m2/mes

Teniendo en cuenta la contribucion del desengrase soste-
nible a la reduccion de las emisiones de carbono, se ob-
tienen varios beneficios tanto de la baja temperatura
como de la larga vida Util. El funcionamiento a baja tem-
peratura reduce directamente el consumo de energia vy,
a su vez, las emisiones de carbono. La contribucion del
funcionamiento de larga duracion no es tan obvia, ya
que la mayorfa de estos beneficios se obtienen fuera de
la linea de pretratamiento. Al prolongar la vida util del
limpiador, se puede reducir el consumo de productos
quimicos al requerir menos productos quimicos de reposi-
cion y el consiguiente vertido y tratamiento de las aguas
residuales, como se muestra en la Figura 5 para "Productos
quimicos usados enviados a depurar”. La necesidad de
menos producto quimico de reposicién significa también
que hay menos necesidades de transporte y produccion
de ese producto quimico, lo que reduce las necesidades
de energfa secundaria.

La percepcion de que una alternativa sostenible a un
proceso o sistema convencional es menos econdmica,
independientemente de la aplicacién o el sector, suele
ser dificil de superar. Normalmente, una nueva tecnologfa
conlleva un precio més elevado y el reto de cuantificar
como eso equivale a un menor coste global de funcio-
namiento. Con los avances en las tecnologias de desen-
grase, las dos principales ventajas observadas son unas
temperaturas de funcionamiento més bajas y una mayor
vida Util de la solucion. Su influencia en la mejora de la
economia y la reduccién de las emisiones de carbono
demuestra hasta qué punto puede influir la implantacion
de procesos de desengrase de nueva generacion a medi-
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da que el sector del acabado de superficies sigue buscando
caminos hacia un futuro neutro en emisiones de carbono
y mejorando su impacto en las futuras generaciones del
mundo.

Sobre Atotech

Atotech, una marca de la Divisién de Soluciones de Mate-
riales de MKS Instruments, desarrolla tecnologias lideres
de proceso y fabricacién para la modificacién avanzada
de superficies, el metalizado quimico y electrolitico y el
acabado de superficies. Aplicando un enfoque integral
de sistemas y soluciones, la cartera de Atotech incluye
productos quimicos, equipos, software y servicios para
aplicaciones innovadoras y de alta tecnologfa. Estas solu-
ciones se utilizan en una amplia variedad de mercados
finales, incluyendo centros de datos, electrénica de consu-
mo e infraestructuras de comunicaciones, asi como en
numerosas aplicaciones industriales y de consumo tales
como automocién, maquinaria pesada y electrodomés-
ticos.

Con su consolidada fuerza innovadora y su red global de
TechCenter lider en el sector, MKS ofrece soluciones pio-
neras a través de su marca Atotech, combinadas con una
asistencia in situ sin parangén para clientes de todo el
mundo. Si desea més informacion sobre Atotech, visitenos
en atotech.com/spain.

Datos de contacto:
Oscar Lopez / oscar.lopez@atotech.com
www.atotech.com/spain
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GPAINNOVA PRESENTA UNA SOLUCION
PARA EL ACABADO SUPERFICIAL
DE HEBILLAS EN ACERO INOXIDABLE

Célia Roca Martin
Responsable de prensa de GPAINNOVA

El grupo GPAINNOVA, especializado en soluciones para
el acabado de superficies metdlicas, ha desarrollado recien-
temente con éxito un sistema para el electropulido de
piezas de acero inoxidable, concebido especificamente
para la industria de la moda y el lujo. El objetivo era dar
respuesta a las necesidades de un sector en el que el
empleo de este material es cada vez mas frecuente. A
ello han contribuido aspectos como su durabilidad, su
alta resistencia a la corrosion, un precio asequible y una
gran versatilidad en cuanto a aplicaciones y disefio, asf
como una apariencia moderna y elegante. Los métodos
tradicionales para el tratamiento del acero inoxidable, no
obstante, presentan diversos inconvenientes que GPAIN-
NOVA ha logrado solventar mediante el empleo de su
tecnologfa patentada DryLyte.

LOS PRINCIPALES RETOS EN EL ACABADO DEL
ACERO INOXIDABLE

Debido a las caracteristicas del acero inoxidable, el pulido
de hebillas confeccionadas con este material conlleva un
procedimiento complejo. Hasta la fecha, el cliente de
GPAINNOVA -una empresa italiana de referencia mundial
en el sector de la moda y los complementos de alta ga-
ma- utilizaba el método de volteo (tumbling o rumbling),
que requeria cinco pasos: esmerilado, alisado, pulido y
abrillantado, seguido de un retoque manual final.

Si bien este sistema permitia obtener superficies brillantes,
lisas y sin defectos, los resultados no eran consistentes,
ya que dependian de la destreza de los operarios, como
ocurre con cualquier operacion realizada a mano. Ademés,
las piezas requerfan muchas horas de trabajo, y algunos
productos abrasivos dejaban residuos incrustados, lo que
podia provocar arafiazos y una disminucion de la resistencia
superficial de las piezas de acero. A esto se suma el
hecho de que las particulas contaminantes resultantes
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del tumbling evitaban la formacion de una capa resistente
a la corrosion, lo que podia acelerar el deterioro de las
hebillas.

Otro inconveniente era el elevado impacto medioambiental
del proceso. Los métodos de pulido convencionales con-
sumen una gran cantidad de energia y recursos, al tiempo
que generan un volumen de residuos considerable. En
la industria del lujo, donde la sostenibilidad es un aspecto
cada vez mas valorado, la huella de carbono vy los residuos
generados pueden condicionar e influir en la decisién de
adquirir un producto.

En definitiva, los procesos de tumbling y pulido manual
no solo precisaban de largos ciclo de trabajo, sino que,
ademéds, no eran rentables. Asimismo, daban como resul-
tado una alta tasa de piezas defectuosas y una calidad
insuficiente en el producto final.

LA IMPORTANCIA DE UN ACABADO DE SUPERFICIE
AUTOMATIZADO Y DE PRECISION

Lejos de ser una opcion, lograr un acabado de superficie
de alta calidad en la industria del lujo es un requisito
irrenunciable. Son varias las razones que explican hasta
qué punto es necesario este objetivo. En primer lugar, las
imperfecciones en la superficie de las hebillas pueden
dificultar el proceso de chapado, lo que puede ocasionar
arafiazos, marcas y una vida util méas corta debido a la
corrosién o un chapado deficiente. En la industria del lujo,
la apariencia estética es de suma importancia para los
consumidores, ya que estos articulos tienen un impacto
significativo en la imagen y el estatus personal. A su vez,
un buen acabado de superficie contribuye a prolongar la
vida util del producto, evitando que el acero inoxidable
mal pulido adquiera una textura arenosa e irregular después
de un uso prolongado.



Volviendo al pulido manual de hebillas, cabe destacar
que estos suelen comportar largos procesos de trabajo,
diferencias en la textura y calidad de las unidades en un
mismo lote, niveles de calidad ligados a la pericia de ca-
da operario, altos costes de produccion v la dificultad de
acceder a todas las zonas de la pieza, dependiendo de
su geometria y tamafio. Ademds, el proceso de montaje
manual final suele ocasionar arafiazos en la superficie,
lo que afecta negativamente la calidad del acabado.

Por todo ello, los procesos de tumbling y pulido manual
no solo exigian muchos recursos, sino que, ademas, no
eran rentables, puesto que daban como resultado una
alta tasa de piezas defectuosas y una calidad insuficiente
en el producto final.

Todo ello explica la necesidad de mejorar la calidad, la
consistencia y la eficiencia de los procedimientos con-
vencionales, limitando al mismo tiempo el impacto
medioambiental.

LOS OBJETIVOS DEL CLIENTE

La firma que contacté con GPAINNOVA buscaba una
solucion para automatizar sus procesos de pulido manual,
con el objetivo de mejorar su productividad y conseguir
la méxima calidad en sus hebillas de acero inoxidable
para cinturones y complementos de moda. Por otro lado,
el cliente queria concentrar la produccién en Europa, con
el propdsito de evitar la dependencia de los proveedores
en Asia y minimizar la huella de carbono en el transporte.

Reducir los residuos y las emisiones de CO, de la produc-
cion y mejorar la salud de los trabajadores también eran
aspectos esenciales para la compafifa, al igual que el in-
cremento de la vida Util de las piezas. En cuanto al objetivo
de pulido, los requisitos pasaban por aumentar la calidad
superficial de las hebillas tratadas.

DEFINICION DEL PROCESO DE ACABADO DE
HEBILLAS EN ACERO INOXIDABLE

Para efectuar el test, el cliente de GPAINNOVA preparo
un lote de hebillas pequenias de acero inoxidable (30 x
30x 15 mm), procesadas previamente mediante tumbling
y con un retoque final manual. Las hebillas habian sido
fabricadas mediante moldeado por inyeccion de metal
(en inglés, Metal Injection Molding, MIM). El departamento
de Procesos definié cuél era el electrolito mas adecuado

en funcion del material, la superficie inicial y deseada, el
objetivo de calidad y la geometria de las piezas.

Electrolito DLyte MIX MSA PLUS-S

A su vez, el departamento de Ingenierfa desarrollé un
sistema de fijacién para sujetar las piezas durante el
proceso, sin dejar marcas en las piezas ni dafarlas, y
maximizando la capacidad por ciclo de los equipos selec-
cionados. Las muestras se fijaron al holder del modo que
maés se adecuaba a las necesidades del cliente. El equipo
recomendado por el departamento de Procesos fue una
DLyte PRO500, una maquina compacta de alto rendi-
miento, especialmente disefiada para la produccién en
masa (puede tratar hasta 360 hebillas por ciclo, es decir,
45 hebillas x 8 holders). La velocidad y el movimiento
aplicados se definieron para asegurar que el electrolito
y la electricidad fluyesen perfectamente a través de toda
la pieza.

La vida util del electrolito estd ligada a su capacidad de
absorcion de metal, ya que el material extraido de las
piezas es capturado por las particulas del consumible.
Para calcular la vida til del electrolito, por tanto, se tuvo
en cuenta la cantidad de metal que el consumible puede
absorber antes de perder eficacia.

De este modo, GPAINNOVA pudo calcular asf el nimero
de piezas que se podian tratar con el electrolito, basdndose
en la extraccion de metal promedio ponderada en una
placa de muestra. La capacidad de absorcion de metales
del electrolito varia de un material a otro, ya que la den-
sidad cambia 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.
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El objetivo del test fue el de definir la combinacion ideal
de procesos, para alcanzar asf las especificaciones técnicas
con el menor tiempo y coste posibles. GPAINNOVA realizo
pruebas con diferentes tiempos y pardmetros de proceso,
incluyendo mediciones de rugosidad en varias zonas con
un perfilometro.

RESULTADO DEL PROCESO

Los mejores resultados se lograron con un electrolito
seco al que se afadieron particulas de gel. El tiempo de
procesado fue de 60 minutos, con una capacidad de
360 hebillas por ciclo de trabajo. Considerando una capa-
cidad de extraccién de metal de 0,2 g por pieza y una
capacidad de absorcién de material de una cuba llena
de 210 litros de consumible -en el caso del acero inoxi-
dable con electropulido en seco, es de 4,04 kg-, GPAIN-
NOVA, gracias a sus soluciones DLyte, puede tratar 202
mil unidades por carga de electrolito. Teniendo en cuenta
un tiempo de procesado de 60 minutos y un tiempo
total estimado para cargar y descargar de los holders de
4 minutos, el tiempo total del proceso es de 64 minutos
por lote de 360 hebillas. La produccién diaria con dos
turnos es de 5.400 hebillas y la produccion anual, que
comprende 250 dias hébiles, de 1.350.000 unidades.

Antes del proceso de pulido Diyte

Después del proceso de pulido Dlyte

N2

Los factores que determinan el coste por pieza estan
definidos por los CAPEX, que dependen del equipo reque-
rido en funcion de la produccion 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. En este caso, el coste OPEX por pieza
es de 0,15 € (incluyendo el electrolito, los costes de
mantenimiento, la electricidad y el consumo de aire),
mientras que el de los CAPEX es de 0,06 € por pieza
durante 5 afios con 1.350.000 piezas/afio (incluyendo
el equipamiento y la inversion personalizada en el
holder).

BENEFICIOS DE LA TECNOLOGIA DRYLYTE PARA
EL PULIDO DEL ACERO INOXIDABLE

Entre los beneficios técnicos de emplear esta solucion
para el acabado superficial, destaca la obtencion de resul-
tados homogéneos en toda la superficie de las piezas
tratadas, preservando la geometria y las tolerancias. Tam-
bién se logran resultados homogéneos y repetibles entre
lotes de hebillas a lo largo de todo el ciclo de vida del
electrolito; una vida Util més larga para las piezas metélicas
terminadas, gracias a una resistencia a la corrosion mejo-
rada y a la obtencion de superficies isotropicas y sin de-
fectos; la preservacion de logotipos, nombres o signos,
un acabado preciso incluso en piezas con geometrias
complejas y, por ultimo, superficies listas para el proceso
de galvanizado.

Por lo que respecta a los principales beneficios operativos,
economicos y ambientales del proceso de acabado de
superficies DLyte, cabe destacar la simplificacién de los
procesos convencionales de acabado superficial, una
disminucién de los costes vy los tiempos de produccion
superior al 80% y una reduccién del espacio de trabajo.



SISTEMA DE PULIDO TRADICIONAL

Estacién de pulido
ceramico

Estacién de pulido con cis-
cara de nuez

Estacién de pulido plastico Retoque final manual

SISTEMA DE ACABADO DLYTE

Estacion de pulido
ceramico

Estacién de pulido cerdmico
Estacion de pulido plastico

Estacién de pulido con cdscara de nuez
Retoque final manual

Estacion de pulido cerdmico
' DLyte PRO500

Proceso industrial tradicional i

Otra de las ventajas de la tecnologfa DryLyte es que no
genera polvo o ruido molesto, evitando al mismo tiempo
que los operarios estén en contacto con compuestos
quimicos o aceleradores, como sucede durante los tra-
tamientos superficiales abrasivos. El metal extraido de
las piezas procesadas permanece en la cubeta de trabajo,
por lo que los operarios no estan expuestos a los lodos.
Asimismo, cualquier tratamiento superficial abrasivo
necesita un pulido manual final para lograr la calidad
superficial requerida, lo que implica una exposicion adi-
cional a polvo y particulas toxicas para los técnicos de
pulido.

A esto se suma la facil manipulacién y almacenamiento
del electrolito y una huella ambiental reducida debido
a su naturaleza no abrasiva y la eliminacion de residuos.
Por todo ello, DLyte se convierte en una opcién respetuosa
con el medio ambiente para el acabado de superficies
metélicas, rentable y con un impacto reducido.

Proceso industrial con Dlyte

Acerca de GPAINNOVA

GPAINNOVA es un grupo de empresas tecnologicas
fundado en Barcelona en 2013, con sedes en Sunrise,
Hong-Kong y Shenzhen (China). Esta especializado en
el acabado de superficies metélicas, con las marcas DLyte
y MURUA; robética marina, con SEABOTS; electronica de
potencia de alto rendimiento, con POWER INNOTECH,
y dispositivos médicos, con GPAMEDICAL. Cuenta con
mas de 180 profesionales en plantilla, mas de 60 distri-
buidores y més de 900 clientes en todo el mundo. El
grupo cerrd 2022 con una facturacién anual récord de
26 millones de euros y ha sido elegido por Financial
Times como una de las 1.000 compafifas europeas que
mas crecen por cuarto afo consecutivo, siendo la primera
firma industrial en Espafia.

Datos de contacto: info@gpainnova.com
www.gpainnova.com / www.dlyte.com
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SOLUCIONES DE COBRE ACIDO:
CUSUN 2000 HDC

Antonio Montoliu
Responsable de Asistencia Técnica - Chemplate Materials, S. L.

Para avanzar hacia productos y procesos quimicos mas
sostenibles, Chemplate Materials, S.L. es una empresa
comprometida con la investigacion y el desarrollo
tecnologico, con la salud y proteccion laboral en
entornos criticos dentro de plantas de fabricacion, y por
supuesto también con el medio ambiente y la sosteni-
bilidad, como lo demuestran los productos que comer-
cializan y también los que estan desarrollando en proyectos
de 1+D.

Su dilatada experiencia comercial en el sector de la gal-
vanotecnia, tratamiento de aguas y en formular barios
para tratamiento superficial de piezas, junto con la
experiencia en logistica y almacenamiento de productos

quimicos, les permite ofrecer soluciones adecuadas y
ajustadas a la realidad de cada cliente, para los procesos
maés habituales utilizados en el sector del tratamiento de
superficies de materiales en general. En esta ocasion se
presenta el proceso de COBRE ACIDO CUSUN 2000
HDC, y que han podido implantar con experiencia propia
y ofreciendo en exclusiva la gama de productos de Dr.
Hesse GMBH & CIE. KG. Chemplate Materials y Dr.
Hesse en Bielefeld, Alemania, trabajando conjuntamente
desde hace mas de 20 afios, y se ofrecen soluciones
personalizadas en acabados superficiales, en la gestion
de procesos de tratamiento de superficies técnicos y
decorativos, y en aguas industriales para cada cliente
seguin su casuistica.

17Min

CUSUN 2000 HDC
Acid copper

Flooding, Air
~4A/dm?

Temp.: 27°C ‘

Fig1. Piezas de plastico con metalizado, material base y cobreado (iméagenes derecha)




El proceso CUSUN 2000 HDC es un bario 4cido de cobre
acido que proporciona depdsitos brillantes, con un alto
poder de nivelacién y con una excelente penetracion. Sus
grandes ventajas son: ahorro de costes por trabajar
con altas concentraciones de aditivos, alta nivelacion
en superficie, y reduccion de mermas en la produccion
optima. CUSUN 2000 HCD es un proceso base tinta.
Este proceso puede ser aplicado en bombo y bastidor,
adecuado para la metalizacién de plésticos y de piezas
metdlicas. Este proceso es muy facil de manejar. Debido
a las caracteristicas y componentes de los aditivos, el bafio
de cobre 4cido CUSUN 2000 HCD no produce pitting ni
poros. El bafio puede trabajar a temperaturas de hasta
31 °Cy en este caso no deben hacerse purificaciones ni
tratamientos con perdxidos. Este proceso puede trabajar
con agitacién por aire o por agitacion mecanica. La propia
formulacion del bario es insensible a la sobredosificacion
del aditivo y presenta una alta tolerancia a la concentracion
en cloruros (50 - 150 ppm).

Tener en cuenta la importancia del uso de equipos
especializados es vital. Por esa razon para este proceso
se requiere: cubas de trabajo normalmente de acero con
revestimiento de goma dura o material pléstico resistente
a los 4cidos (PVC/GFK o polipropileno); rectificadores de

Brokerm:

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

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

Tel: +34 91 444 46 20
Fax: +34 91 446 39 58/58 43

salo@brokermet.com

ANIVERGARID

Brokerme

SUS GRANDES VENTAJAS SON:
AHORRO DE COSTES POR TRABAJAR CON
ALTAS CONCENTRACIONES DE ADITIVOS,
ALTA NIVELACION EN SUPERFICIE,

Y REDUCCION DE MERMAS EN LA
PRODUCCION OPTIMA

regulacion fina con una onda residual inferior al 5%; los
calentadores o elementos de refrigeracion deben ser de
porcelana, titanio, téntalo o grafito; filtracion continua del
barfio. Para este Ultimo equipo, la bomba filtro y cualquier
otro material en contacto con el bafio, debe ser de mate-
rial resistente a los &cidos. La porosidad méxima del ma-
terial filtrante debe ser de 10 micras. El electrolito debe
filtrarse de 1 a 2 veces por hora. En el caso de una agi-
tacidn mecdnica es necesaria una agitacion de 4-8 m/min.
La agitacién por aire, si es el caso, debe estar libre de
aceites, por esta razon se recomiendan ventiladores de
baja presién y condensadores laterales con filtros de pol-
vo. Se debe asegurar que el flujo de aire llega al electrolito
sin obstéculos y sin calentamiento.

CH=ENMPLAT=

MATERIALS, S.L.

Suministros y aditivos para galvanotecnia, fratamientos
superficiales y electronica

www.chemplate.com

Chemplate Materials, S.L.
C/Emporda, 23. P.l. Can Bernades-Subira
E-08130. Santa Perpetua de Mogoda (Barcelona)
Tel: +34 93 574 43 00
E-mail: chemplate@chemplate.com
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Colaboracion

Hull-Cell, 2A 10Min / 25°C / Max. Air

Sanded Hull-Cell panel
Grain size 800

Fully bright polished Hull-Cell pane!

Manual degreasing

Activation <108
Hydrochloric acid (~10%)

Acid Copper 10Min 208
» CUSUN 2000 HDC

Air

25°C 5,00mil CUSUN 2000 HDC, Make-Up

0,60mi CUSUN 2000 HDC, part B (0,5x conc.)
0,60mil CUSUN 2000 HDC, part A (0,25x conc.)
2miA PRIMUS SK-100 Wetting Agent part 6 NF

Fig2. Paneles como resultado de los estudios en Célula Hull segun el material base.

Para purificar el bafio es suficiente un tratamiento
con carbon activo. Los aditivos pueden afadirse al
bafio en funcién de resultados en Célula Hull. El
consumo depende del tipo de formulacion del bafio
y de los arrastres. Es conveniente afiadir los aditivos
mediante dosificadores.

El contenido en cobre, sulftrico y cloruros se mantiene
por andlisis. El contenido en sulfato de cobre permanece
constante cuando el bafio trabaja normalmente. Un conte-
nido muy bajo de sulfato de cobre puede provocar que-
mados en zona de alta densidad de corriente. Una con-
centracién demasiado alta, sin embargo, puede provocar
una disminucién del poder de penetracién. El contenido
de &cido sulftrrico baja solamente por arrastre y debe
mantenerse constante. La funcién principal del 4cido
sulftrico es para mantener la propia conductividad del
electrolito y con una baja concentracion, el brillo y el
poder de penetracion disminuyen y no se pueden recu-
perar mediante la adicién de los aditivos CUSUN. Un alto
contenido en 4cido sulfurico reduce la densidad de

N6

corriente que podemos aplicar. También, los cloruros
s6lo se pierden por arrastre. Con un contenido muy bajo
en cloruros, se forman depdsitos irregulares y con relieves.
Una concentracién demasiado alta reduce el brillo y la
nivelacién del electrolito, provocando ademés la pasivacion
de los dnodos. En caso de falta de brillo, quemados o
defectos similares, deberan analizarse el cobre; acido
sulfdrico y cloruros, ajustando a valores éptimos si fuese
necesario.

Si tiene dudas y problemas con su proceso de cobre
acido y su gestién analitica de los bafios, o desea recibir
mas informacion sobre la gama de productos de Chem-
plate Materials, puede contactar con el equipo técni-
co.

Datos de contacto:

Antonio Montoliu
a.montoliu@chemplate.com
www.chemplate.com
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Tecnologia lider en proteccion a la corrosion del metal

m Tecnologia probada en OEMs y TIER

= Programa de homologacion de aplicadores AQP SurTec 650

m Prevencion de corrosion bajo juntas y sellos

m  Asegura baja resistividad eléctrica

m Compatibilidad electromagnética

m Tecnologia de referencia global

m Rendimiento excepcional como impregnacion después de anodizado
m  Excelente adhesién en pintura

m Distribucion de espesores excelente y uniforme

Poligono Villalonquéjar

Calle Escudo, 3

09001 BURGOS

Tel.: 947 29 85 53 - 947 29 85 54
E-mail: coquinesa@coquinesa.es

Bilbao - Barcelona - Valencia - Madrid

cquinesa www.coquinesa.es
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DESENGRASADQO,
DECAPADO Y PASIVADO
DEL ACERO INOXIDABLE

Departamento Técnico
SDINOX

SDINOX es una compafifa que se cred a partir de un ex-
perto equipo especializado en el tratamiento superficial
del acero inoxidable (limpieza, desengrasado, decapado,
pasivado y electropulido) y que acttia desde 1993. Su
actividad abarca todos los formatos que pueden relacio-
narse con esta tecnologfa, desde la comercializacién de
una gama propia de productos, hasta el tratamiento de
las piezas en sus propias instalaciones (por inmersion o
proyeccién) o in situ en las de sus clientes, pasando por
el asesoramiento completo y la formacion necesaria para
creacion de equipos profesionales especializados. Asimis-
mo, cuentan con todos los medios de control (electrénicos
y fisico-quimicos) necesarios para comprobar que el resul-
tado final es el requerido. Por otra parte, trabajan con
procedimientos que aseguran el correcto tratamiento de
los residuos y el escrupuloso respeto al medio ambiente.

1. QUE ES EL ACERO INOXIDABLE

Es una aleacion férrica que contiene un minimo del 10%
de cromo y que, en condiciones éptimas, resiste la corro-
sion mejor que un acero al carbono ordinario.

En todo caso, dicha corrosion, cuando se produce en el
acero inoxidable, lo hace de forma localizada, mientras
que en el anterior, se puede generalizar muy facilmente.

Hay cuatro tipos de acero inoxidable, y las denominaciones
respectivas definen su estructura mayoritaria:

FERRITICO: contiene un 12-17% Cr.
MARTENSITICO: contiene un 11-17% Cry un carbono
superior al del ferritico.

e AUSTENITICO: contiene un 18-30% Cr y un minimo
del 7% Ni.

e DUPLEX, SUPERDUPLEX: tienen una estructura mixta
austeno-ferritica.

Existen, como cabe suponer, una gama de distintas alea-
ciones en cada tipo (excepto en la Ultima clase), que
adectian su comportamiento a diferentes sustancias corro-
sivas y solicitaciones mecanicas.




2. QUE HACE INOXIDABLE AL ACERO INOXIDABLE Estos son algunos ejemplos de las incidencias que pue-
den danar la citada capa de éxido de cromo: la destruyen,
No todos los aceros inoxidables resisten a cualquier siquiera parcialmente, e impiden su regeneracion:
agente corrosivo, naturalmente. Y tampoco todas las
aleaciones de acero inoxidable se comportan igual ante
una misma sustancia; por ello existen distintas aleaciones
y presencia de elementos diferenciadores entre ellas.
Pero, en cualquier caso y de forma general, se crea una
capa de oxido de cromo en la superficie del material,
bien de forma esponténea entre el cromo del metal y
el oxigeno del aire, o bien mediante la pasivacion forzada
con productos quimicos. Esa es la coraza que protege
el acero inoxidable de los ataques a que pueda estar
sometido: una capa pasiva que, ademas, si es dafiada,
vuelve a regenerarse en cuanto toma contacto con el
oxigeno del aire.
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Pelicula pasiva

Acero inoxidale

PELICULA PASIVA

ACERO INOXIDALE

. . . , Manchas de soldadura
Es muy importante prevenir (crucial, porque aqui se en-

cuentra un origen importante de problemas posteriores)
que en el momento de formacién de dicha capa (durante
las 48 horas del pasivado al aire, o durante los 15 minu-
tos de pasivado quimico) no haya obstaculos (y son
muchos los posibles) o interrupcion en el contacto del
metal con el agente pasivante: suciedad, restos de adhe-
sivo, grasa, otros metales, 6xido previo. ..

Peliculas de hierro

Rasgufio

Marca de
electrodo
Pintura

3.POR QUE SE OXIDA EL ACERO INOXIDABLE Salpicadura de soldadura

La explicacion obvia es porque no es resistente al agente
corrosivo que lo ataca. Puede ser, en efecto, que el ace-
ro, en esa aleacion concreta, no tolere la sustancia con
la que entra en contacto, por eso existen distintas compo-
siciones: 304, 308, 316... Este es un problema que se
resuelve con disefio y con la eleccion del material ade-
cuado. Pero, {por qué se corroen piezas de materiales
que estan disefiados para resistir sustancias especificas
cuando se encuentran con éstas, o lo hacen antes de
tiempo? Y la respuesta es: porque la capa pasiva que
protege el inoxidable estd danada o es discontinua en
el momento del contacto con el producto agresor.

d



—
==}
o
(g =]
c—
o
-
(g =]
o
. )

Existen varios tipos de corrosion: intergranular, bajo ten-
siones, por picaduras, en resquicios, por contaminacion
cruzada (contacto con hierro)... Y también hay una serie
de contaminantes que impiden la adecuada regeneracion
de la capa pasiva: polvo y suciedad, escorias, aceite y gra-
sa, residuos de adhesivo, restos de pintura o rotulador,
marcas de tiza; asi como el sobrecalentamiento por solda-
dura, que empobrece el material en cromo.

Todo lo anterior presenta una panordmica bastante elo-
cuente que nos sirve para entender los pardmetros que
deberemos tener en cuenta para asegurarnos de que un
acero inoxidable, en efecto, es inoxidable.

Corrosion intergranular

B T

Corrosion por picadura

| P—

Corrosion en resquicios

4. COMO REDUCIR AL MiNIMO LA CORROSION
EN EL ACERO INOXIDABLE

Las piezas suelen ser suministradas por el fabricante en
unas buenas condiciones de limpieza y pasivado, sin em-
bargo, la manipulacién posterior, desde el transporte
hasta su procesamiento (corte, doblado, taladrado, mar-
cado, soldeo...) deterioran su estado inicial.

Todo el equipo construido (puede ser una chapa o todo
un conjunto) deberd ser meticulosamente limpiado a
fondo para eliminar toda contaminacién producida por

k20

oxidos, polvo de hierro, particulas procedentes de herra-
mientas, fundente de soldadura, suciedades y sustancias
orgdnicas. Esto se puede realizar facilmente mediante
un decapado.

La limpieza quimica suele ofrecer mejores resultados
contra la corrosién debido a que los métodos mecénicos
(esmerilado, pulido y chorreado) tienden a producir una
superficie mds rugosa, con microporos que pueden faci-
litar la contaminacion. Por ello, incluso después de una
limpieza mecénica, es muy conveniente un pasivado, o
un decapado-+pasivado, para obtener la méaxima resistencia
a la corrosion.

Datos de contacto:
info@sdinox.com
www.sdinox.com
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EN VENTA (POR JUBILACION)

INSTALACION DE CROMADO DE PLASTICO (POP)

= 40 POSICIONES / 4 CARROS / SEMI-AUTOMATICA

= TOTALMENTE EQUIPADA (ESTA TRABAJANDO)

= BANOS DE COBRE, NIQUEL BRILLO, NIQUEL SATINADO Y CROMO
= VENTANA DE TRABAJO DE 800X800mm

= TRATAMIENTO DE AGUA

= DEPURADORA FiSICO/QUIMICA

= BASTIDORES

= POSIBILIDAD DE TRASPASO DE CLIENTES

= PRECIO. 60.000€

= SITUADA EN EL AREA METROPOLITANA DE BARCELONA
CONTACTO. JOSE MARIA 618 43 50 87




ORDEN TED/646/2023:

Y LA ECONOMIA CIRCULAR

CRITERIOS PARA DETERMINAR CUANDO
LOS RESIDUOS TERMOPLASTICOS DEJAN
DE SER RESIDUO PARA PODER SER
REUTILIZADOS EN LA FABRICACION DE
NUEVOS PRODUCTOS PLASTICOS

La orden objeto de este articulo: Orden TED/646/2023,
desempefia un papel fundamental en la promocidn de
la sostenibilidad y la economia circular. Su objetivo es
reducir los residuos y fomentar la reutilizacion y el reciclaje
de materiales pldsticos. Establece criterios claros para
determinar cudndo los residuos termopldsticos se con-
vierten en productos pldsticos viables, evitando asi que
sean considerados desechos. La orden se aplica en todo
el territorio del Estado, aseqgurando la uniformidad en
su cumplimiento y promoviendo la colaboracidn entre
los productores, gestores de residuos y autoridades
competentes. En consonancia con la Ley 7/2022, esta
orden impulsa la gestidn sostenible de los residuos y la
transicién hacia una economia circular. En resumen, la
Orden TED/646/2023 es un paso importante hacia una
gestion mds eficiente y sostenible de los residuos termo-
pldsticos, fomentando la economia circular y contribuyendo
a la proteccién del medio ambiente y la conservacion
de los recursos. Dra. M. Rosa Cirera (Senior Managing
Consulting en Ramboll Iberia).

La Orden TED/646/2023, emitida el 9 de junio, tiene
como objetivo establecer los criterios para determinar
cuando los residuos termoplésticos sometidos a trata-
mientos mecénicos y utilizados en la fabricacion de
productos plésticos dejan de ser considerados residuos
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segln la Ley 7/2022. La orden se aplica en todo el
territorio del Estado.

Para que el material pléstico reciclado deje de ser consi-
derado residuo, se deben cumplir los siguientes criterios:

3.1 Cumplimiento de los criterios del anexo |, apartado
1, que especifica los requisitos de los residuos termo-
plasticos sujetos a tratamiento.

> Los residuos admisibles para este tratamiento
deben pertenecer exclusivamente a los siguientes
cédigos de la Lista Europea de Residuos (LER):

= Residuos post-industriales:

« a) 07 02 13: Residuos de plastico (procedentes de
la fabricacion, formulacién, distribucién y utilizacién
de plésticos, caucho sintético y fibras artificiales).
b) 12 01 05: Virutas y rebabas de plastico (procedentes
del moldeado y tratamiento fisico y mecénico de
superficie de metales y plasticos).

= Residuos post-consumo:

« ©) 02 01 04: Residuos de plasticos excepto embalajes
(procedentes de la agricultura, horticultura, acuicultura,
silvicultura, caza y pesca).

< d) 15 01 02: Envases de pléstico (incluidos los
residuos de envases de la recogida selectiva municipal).

< e) 1501 10* Envases que contienen restos de sus-
tancias peligrosas o estdn contaminados por ellas
(solo cuando los envases sean de pléstico).

+ f) 16 01 19: Plastico (procedente del tratamiento de
medios de transporte autopropulsado al final de su
vida Util o de los procesos de mantenimiento y
reparacion de estos).

@) 17 02 03: Plastico (procedente de residuos de la
construccion y de la demolicion).



* h) 19 12 04: Pléstico y caucho (para plastico
procedente de plantas de tratamiento mecdnico
de residuos) (1).

« i) 20 01 39: Plasticos (procedentes de las fracciones
recogidas selectivamente, excepto las especificadas
en el subcapitulo 15 01).

Los residuos pldsticos con los codigos LER 18 01 03*
y 18 02 02%*, asf como los cddigos LER 18 01 02, 18
01 04y 18 02 03, podrian considerarse admisibles
después de su desinfeccion. Los codigos mencionados
del tipo 18 corresponden a residuos de servicios médi-
cos o veterinarios o de investigacion asociada.

3.2 Sometimiento de los residuos termoplasticos
a una o varias operaciones de valorizacion segtin
los criterios establecidos en el anexo I, apartado 2.

Los tratamientos mecanicos necesarios para lograr
que resulten aptos para su uso directo en la fabricacién
de nuevos productos de pléstico deben incluir al menos
la clasificacion y el triturado.

Adicionalmente pueden llevarse a cabo otros tratamien-
tos mecénicos que puedan ser necesarios segun el
tipo de residuo plastico y la aplicacion posterior a la
que se vayan a destinar, como, por ejemplo: reduccién
mecanica del tamarfio mediante laminado o micronizado,
lavado, centrifugado, secado, filtrado, aglomerado,
extrusionado y granceado.

3.3 Cumplimiento de los criterios y requisitos de
control para los materiales plasticos reciclados.

Se deben utilizar los estdndares disponibles establecidos
por las normas técnicas UNE-EN mds actualizadas y
vigentes o bien cumplir las especificaciones técnicas
del cliente cuando no existan normas técnicas para la
caracterizacion.

e Debe serigual o menor al 2% en peso seco.

e Para la realizacion de productos que vayan a entrar
en contacto con alimentos, se exige la ausencia de
componentes no plasticos, cuerpos extrafios y fibras
textiles plasticas.
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e Debe cumplir con las especificaciones técnicas del
cliente en relacion con componentes plasticos/poli-
meros diferentes a los que se estan fabricando, se-
gun las cantidades/limites establecidos.

e El material resultante no debe ser clasificado como
peligroso segun el Reglamento (CE) n.° 1272/2008
(Reglamento CLP).

e Debe cumplir con las limitaciones para la comerciali-
zacién de sustancias altamente preocupantes y las
disposiciones de los Reglamentos REACH y CLP.

e Debe cumplir con las prohibiciones o limitaciones de
contaminantes organicos persistentes (COPS)seglin
el Reglamento (UE) 2019/1021.

e Para el destino en contacto con alimentos, debe estar
libre de contaminantes organicos persistentes.

e El material resultante no debe contener aceites,
disolventes, pinturas o restos de alimentos acuosos
y/o grasos.

e Para el destino en contacto con alimentos, no debe
contener sustancias que pongan en peligro la
seguridad alimentaria del producto.

El productor o importador debe emitir una declaracion
de conformidad para cada envio de material plastico reci-
clado que haya dejado de ser residuo. La declaracion
puede ser en papel o formato electronico, siempre que
se garantice su autenticidad.

El productor debe implementar un sistema de gestion
que demuestre el cumplimiento de los criterios. El sistema
debe incluir los siguientes procedimientos documentados:

- a) Control de la admision de los residuos termoplasticos
sujetos a tratamiento de valorizacion.

 b) Supervisién del proceso.

« ) Control de la calidad del material obtenido.

. d) Observaciones del siguiente poseedor respecto al
cumplimiento de los requisitos del material resultante.

s €) Registro de los resultados de los controles realizados
en relacion con los puntos a) y ©).

&

« f) Revision y mejora del sistema de gestion.
. g) Formacion del personal.

El productor, en su calidad de gestor de residuos, debe
incluir en el archivo cronologico requerido por el articulo
64 de la Ley 7/2022 la siguiente informacion:

e 1. Numero del lote.

e 2.Fecha de salida del lote.
e 3. ldentificacion del cliente.
e 4. Cantidad comercializada

Ademés, en la memoria anual, el productor debe incluir
datos sobre la cantidad de material plastico reciclado co-
mercializado como producto y su destino.

Con el fin de garantizar la trazabilidad, los gestores de
residuos deben asegurarse de tratar por separado, sin
mezclar con otros residuos plésticos, los residuos plasticos
provenientes de flujos como residuos peligrosos, residuos
de aparatos eléctricos y electronicos, vehiculos fuera de
uso o residuos de construccién y demolicion.

Los gestores de residuos que cumplan con esta orden
deben codificar la operacion de valorizacién final sobre
los residuos plésticos como “R0307 Reciclado de resi-
duos organicos para la produccion de materiales o
sustancias” en sus autorizaciones de instalacion.

Los gestores vy titulares de instalaciones de tratamiento
con autorizacién otorgada por las comunidades auténomas
para obtener pldstico reciclado como producto deben
solicitar la adaptacion al régimen juridico de esta orden
ministerial en un plazo de tres meses desde la entrada
en vigor de la normativa.

Después de dieciocho meses desde la fecha de entrada
en vigor, solo se puede comercializar como producto el




material plastico reciclado que cumpla con los criterios
establecidos. Este plazo se reduce a tres meses en caso
de que los gestores y las instalaciones mencionadas no
hayan solicitado la adaptaciéon de su autorizacion.

{COMO PUEDE RAMBOLL AYUDARLE?

Ramboll, como empresa de consultoria especializada
en el drea de Seguridad de Producto y con una sdlida
experiencia en proyectos medioambientales y economia
circular, puede brindarle asistencia y apoyo en relacién
con la Orden TED/646/2023, de 9 de junio. Su equipo
de consultores técnicos esté preparado para ayudarle
en:

> Comprender y aplicar los criterios establecidos por
la Orden para determinar cuando los residuos ter-
mopldsticos sometidos a tratamientos mecanicos
dejan de ser residuos de acuerdo a la Ley 7/2022.

> Implementar los requisitos y criterios de la Orden
en su sistema de calidad, procesos e instrucciones
de trabajo.

> Proporcionar formacion especializada al personal de
su empresa sobre los aspectos clave de la Orden y
los criterios necesarios para dejar de considerar los
residuos termoplasticos como residuos.

> Asesorar en la gestion adecuada de los residuos
termoplésticos, incluyendo la identificacion de sus-
tancias, el cumplimiento de las obligaciones regula-
torias y el manejo de la documentacién requerida.

La consultora Ramboll estd comprometida con el desarrollo
sostenible y promueve la economia circular. Su amplia
experiencia y red global de consultores les convierten en
el socio ideal para garantizar el cumplimiento normativo
de su empresa y mejorar el posicionamiento de sus pro-
ductos en un mercado cada vez més exigente en términos
de sostenibilidad y gestion de residuos. Pueden ayudarle
a optimizar sus procesos y maximizar el valor de sus resi-
duos termoplésticos.

The Partner
for Sustainable

Change

Autores: Antoni Guiu / aguiu@ramboll.com
Margarita Estrany / mestrany@ramboll.com

Datos de contacto:
Dra. Ana I. Sanchez / asanchez@ramboll.com
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A'LAS PERSONAS Y
EN VALORAR SU ESFUERZO

EMILI VIDAL
Fundador de Electrometal

Nos gustaria destacar que la entrevista que estan a punto de leer es una de las mas emotivas de
todas las que hemos hecho hasta el momento. A sus 86 afios, el seiior Emili Vidal, derrocha actitud,
vitalidad, optimismo y humanidad cuando habla sobre Electrometal, la empresa que fund6 hoy
hace 50 afos, especializada en el recubrimiento electrolitico a bombo de todo tipo de piezas de
metal. Conversando con el sefior Vidal aprendes, te emocionas y eso no tiene precio.

Felicidades, este afio Electrometal
cumple cincuenta afios, mantener
durante tanto tiempo un negocio
es todo un logro, ile parece bien
que empecemos por el principio
de la historia?

iClaro! Fundé la empresa con 36
afos. Por aquel entonces yo no era
precisamente un jovencito. Ya estaba
casado con Maria Dolors y tenia tres
hijos, Carles, Daniel y Eduard.

k26

Mire, ive ese cuadro de aqui? Son
las primeras facturas que emitimos
en Electromental.

Una bonita forma de recordar sus
inicios.

Es importante tener presente los
comienzos. Nunca deberfamos ol-
vidar de dénde venimos.

Antes de crear mi propia empresa,
trabajé para terceros en una empre-

sa especializada en maquinaria para
galvanizar. Me gustaba mi trabajo,
me sentia bien pagado, me llevaba
bien con todo el mundo y tenia un
cargo de responsabilidad.

Entonces... {Qué fue lo que le
hizo dar el paso?

Ademas de construir maquinaria,
también solucionaba los problemas
que les surgian a nuestros clientes,



la gran mayorfa empresas del sector
de la galvanizacion. Un dia, mientras
estaba trabajando, me dije: “¢Por
qué no construyo mdquinas para
mi en vez de solucionar los aje-
nos?” Y asi fue como empecé a
perfilar Electrometal en mi cabeza.

Parece facil.

Nada de eso. Primero tuve que en-
frentarme a familiares y a amigos,
y es que no entendian que dejase
un trabajo bien pagado donde go-
zaba de buenisima reputacion para
embarcarme en una aventura sin
saber con seguridad si funcionaria.

|
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Era normal que mi entorno, espe-
cialmente mi esposa, no viera con
buenos ojos mi proyecto. Teniamos
tres hijos por criar.

Aun asi, llevé a cabo su proposi-
to...

Sentfa algo de miedo, eso no se
lo voy a negar, pero el trabajo nun-
ca me ha faltado.... En primer lugar;
necesitaba dinero y un socio y tuve
suerte.

{Qué ocurrid?
Un dfa hablando con la esposa de
un proveedor de la empresa donde

ES IMPORTANTE TENER PRESENTE
LOS COMIENZOS. NUNCA DEBERIAMOS
OLVIDAR DE DONDE VENIMOS.

trabajaba le hable sobre mi idea de
negocio y ella que era quimica me
dijo: “Vidal, no haga nada, mi es-
poso ya hace tiempo que piensa
en usted” para hacer algo parecido.

Ya tenemos al socio {qué ocurrié
con el dinero?

Antes emprender no era tan com-
plicado como ahora. El dinero lo
pedimos al banco y nos lo dejaron
por bienes de equipo destinados al
desarrollo de la actividad de la em-
presa.

Solo faltaban los clientes, itarda-
ron en llegar?

iLlegaron incluso antes de tener la
maquinaria! Un dia le hablé sobre
mi proyecto a un cliente de mi an-
tigua empresa y me dijo: “Vidal, si
te instalas en Sabadell, te traeré
todo el trabajo”. Y no falté a su
palabra.

Antes el trato en los negocios era
mucho més personal y eso hacia
que las personas nos conociéramos
maés las unas a las otras, con lo cual
nos podiamos permitir tener un trato
més familiar. Hoy gran parte de las
relaciones comerciales se dan a
través de internet y todo resulta mas
frio.

Electrometal ha sabido surfear to-
das las crisis habidas y por haber,
incluso la de la pandemia y sigue
en linea ascendente. {Cudl es el
secreto?

Muy facil y complicado al mismo
tiempo. Hay que estar al pie del ca-
fién y no rendirse nunca.
Trabajando se puede ganar més o
menos, pero siempre se gana. Lo
importante es tener trabajo y saber
rodearse de un buen equipo. Te
juro que todavia mantengo algunos
de los antiguos empleados, claro
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que muchos se han jubilado ya. Me
siento orgulloso de las personas
que trabajan en casa. Tengo la suer-
te de tener a buenos profesionales
y mejores personas a mi lado.

Sinceramente, no creo que en
este aspecto la suerte tenga algo
que ver.

He tratado a las personas como me
han tratado a mi, yo siempre me
he sentido muy bien tratado y he
querido devolver todo el afecto y
reconocimiento que yo mismo recibi
cuando trabajaba por cuenta ajena.
{Quiere que le diga una cosa?

iPor favor!

El éxito de toda empresa radica en
el respeto a las personas y en valorar
su esfuerzo. Es imprescindible pagar
bien a las personas que trabajan
junto a uno, si el equipo se siente
valorado lo mas probable es que
se involucre en la empresa y si se
involucra en la empresa, eso significa
que se han hecho bien las cosas.

Es la primera vez que uno de mis
entrevistados habla de forma tan
fehaciente sobre la necesidad de
poner en valor el equipo humano
de una empresa.

No tengo ninguna duda de que el
éxito de una empresa es la mano
de obra. Es imprescindible que todos
los empleados sin excepcion sientan

o\
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que se reconoce su trabajo vy la
funcion que desempefia dentro del
organigrama empresarial. Todos mis
empleados han siempre cobrado
por encima de lo que marca el con-
venio y han cobrado puntualmente.
Antes han recibido su némina ellos
que mi hijo Carles o yo.

Esta forma de pensar deberia ser
normal, pero...

Cuando oigo que un empresario
habla mal de su equipo, no puedo
callarme. Siempre les digo: ““Cémo
puedes hablar asi de las personas
que tienes en casa? iTe ganas la
vida con ellos!. Es importante cono-
cer a las personas que trabajan con-
tigo, saber qué les pasa y vivir un
poco sus problemas. Y no olvidar
que yo estuve en su lugar.

Mi hijo, que estd aqui presente, ha
seguido con esta filosoffa.

Has tenido un buen maestro.
iPor supuesto! Por muy modernas

ES IMPRESCINDIBLE QUE TODOS
LOS EMPLEADOS SIN EXCEPCION SIENTAN
QUE SE RECONOCE SU TRABAJO Y LA

FUNCION QUE DESEMPENA DENTRO DEL
ORGANIGRAMA EMPRESARIAL.
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que sean las instalaciones de una
empresa, si No cuentas con buenos
operarios, las instalaciones sirven
de poco. Porque la implicacion viene
por el buen trato, pero también por
sentir que su trabajo esté bien pa-
gado.

Senor Vidal, ha dicho en varias
ocasiones que usted es un hom-
bre de taller, {puede ser que la
clave del éxito sea trabajar junto
a los operarios?

En mi caso, claramente si. Yo tenia
un empleado que me decia si usted
se queda hasta las cuatro de la ma-
drugada yo vengo a sustituirlo, a
esto yo le llamo implicacién y soli-
daridad.

A lo largo de nuestra conversa-
cion, en varias ocasiones se han
repetido tres palabras: esfuerzo,
trabajo y suerte, {se considera un
hombre afortunado?

En general si, tuve suerte en mi
vida empresarial y también en casa.
Sin mi esposa Maria Dolors no hu-
biese podido llevar a cabo todo
esto. Ella se hizo cargo de la familia
y de la crianza de nuestros hijos, y
lo hizo sola.

Ha vivido entregado al trabajo
Siempre, especialmente los prime-
ros anos, porque mi socio solo estu-
VO Unos afnos.

Imaginese si estaba centrado en el
trabajo que cuando se dio el golpe
de estado del 23F, un vecino del
taller vino a contarme que unos
guardias civiles habian entrado al
Palacio de Congresos, yo no presté
atencion al comentario, hasta que
al subir al coche vi que no habia
nadie en la autopista. Entonces
encendi la radio y solo sonaba
musica militar. En aquel momento



cai en la cuenta de lo que me ha-
bian dicho por la tarde.

En otra ocasion estaba tan cansado
que me dormi al volante mientras
esperaba que el seméforo se pu-
siese en verde. iLe aseguro que
llegué a sofiar! Me despert6 el cla-
xon del coche de atrés.

Esta capacidad de trabajo es in-
creible y responde a una forma
de hacer muy concreta.

Yo lo atribuyo al hecho de que mis
dos hermanos y yo, practicamente
nos criamos sin padre, puesto que
lo mataron durante la guerra civil.
Eran tiempos muy duros y teniamos

que sostener la familia entre los
tres, eso te convierte en un luchador
y te forja el caracter. A los 14 afos
ya trabajaba y por la noche estudia-
ba en la escuela industrial, pero
empecé a hacer horas y a ganar
dinero y se acabaron los estudios.
Lo Unico que he hecho en mi vida
ha sido trabajar.

(Le parece poco?

Ha valido la pena. Empecé con mi
socio en una nave y media de al-
quiler, més adelante pudimos com-
prar las dos y con los afos, una vez
mi socio ya no estaba en el negocio,
compramos una tercera y hoy ya
ocupamos cuatro naves. Hemos

doblado el espacio y el volumen
de trabajo.

{Qué maés destacaria para que
una empresa tenga una perviven-
cia de cincuenta afios?

Es importante saber rodearse de
buenos proveedores, he tenido la
suerte de rodearme de grandes
profesionales, recuerdo que en los
inicios me dejaban el producto o
lo que necesitase y me decian:
“Toma quédatelos y cuando factu-
res ya me pagards”.

Una cosa asi no se la dicen a to-
do el mundo.

Antes todo era un poco menos
complicado. No costaba tanto abrir
un negocio. Ademas, actualmente
hay un monton de normativas y
leyes que se tienen que cumplir.
Por ejemplo, cuando antes de
inaugurar Electrometal fui al ayun-
tamiento a preguntar que necesita-
ba hacer y cuéles eran los trdmites
que debfa seguir y me dijeron: “Por
el momento empezad a trabajar
y ya nos iremos poniendo al dia
pOoco a poco”.

Esta frase hoy es inimaginable.
Eran otros tiempos, claro. Fijate si
era facil que cuando Carles, mi hijo,
empez0 a trabajar conmigo, se en-
contré con un montdn de tramites,
papeleos y normas por cumplir, y
eso que ya hacia 12 afios que Elec-
trometal funcionaba. Que mi hijo
Carles viniese a trabajar conmigo
fue una suerte. De hecho, todo el
mundo me lo decia, y es verdad.
Trabajar con mi hijo ha sido muy
facil y de gran ayuda, como yo soy
un hombre de taller, él se ha en-
cargado de la parte relacionada con
la gestion, la administracion vy las
normativas.
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Bonitas palabras.

Como hijo, puedo decir lo mismo,
en nuestro caso, hemos trabajado
muy bien juntos. Ahora que él ya
se ha jubilado, tengo que asumir
toda la responsabilidad yo. Para mi
él siempre ha sido un gran soporte,
un referente y un ejemplo.

A los 86 aios ya le tocaba

Pues ha estado hasta el ltimo mo-
mento en su despacho del taller,
dejé de venir cada dia desde Bar-
celona por la pandemia. El covid
fue especialmente duro para las
personas mayores y por eso le pedf
que no viniese al taller. Ahora que
yo he asumido la direccion al com-
pleto de Electrometal le confieso
que a veces me siento solo, porque
siempre hemos trabajado muy bien
juntos.

{Le gusta su trabajo tanto como
a su padre?

Siempre me ha gustado mucho.
Como le ha dicho mi padre, cuando
me incorporé en la empresa en
1986, lo primero que hice fue po-
nerme al dia de todas las gestiones
y normativas. Por aquellos afios na-
die tenfa muy claro nada, ni siquiera
la Generalitat.

Tuvimos que aprender sobre la
marcha. Sin embargo, yo sabia que
si querfamos avanzar, el camino era
la sostenibilidad, la prevencion vy las
certificaciones.

Siempre hemos procurado ir un
paso por delante. Fuimos unas de
las primeras empresas dedicadas a
los recubrimientos electroliticos en
incorporar una depuradora de aguas
especialmente concebida para con-
seguir un nivel cero de vertidos resi-
duales. No hemos querido dar la
espalda a este aspecto. Y eso nos
ha dado grandes satisfacciones por-

‘)O

ES MUY IMPORTANTE EMPATIZAR
CON EL CLIENTE, HAY QUE PONERSE
EN SUS ZAPATOS Y ENTENDER QUE

LA PIEZA QUE EL NOS TRAE

ES MUY IMPORTANTE, POR ESO
SI HEMOS TENIDO QUE TRABAJAR
LOS SABADOS Y FESTIVOS LO HEMOS
HECHO SIN NINGUN PROBLEMA.

que, entre otros muchos aspectos,
el cliente valora que trabajemos con
conciencia medioambiental. Nunca
hemos sido sancionados con una
multa ni siquiera hemos tenido avi-
sos del ayuntamiento y/o de la
Generalitat.

{Qué destacaria del trabajo de su
padre?

Mi padre ha sabido trasladar su
filosoffa empresarial y lo ha hecho
con el ejemplo.

Trabajando como el que mas, res-
petando y tratando a todo el mundo
con discrecion y respeto y teniendo
muy claro que somos una empresa

de senvicios, donde no existen clien-
tes grandes o pequefios, simple-
mente existen los clientes. Somos
una empresa de servicio y debemos
atender a todo el mundo. Hay otro
aspecto que me gustaria destacar.

Claro, adelante

Otro aspecto que ha sabido trans-
mitimnos es que nuestro trabajo debe
ser de calidad. Y eso lo seguimos
todos a rajatabla. No puede salir
nada del taller sin que esté en per-
fecto estado, y si nos equivocamos,
como todo el mundo lo hace, lo
repetimos. Tenemos claro que no
nos pueden devolver ninguna pieza,



ya que ésta, por insignificante que
parezca, es vital para nuestro cliente.
Eso, y la puntualidad en los plazos
de entrega.

Ha dejado un buen legado, sefior
Emili.

Es muy importante empatizar con
el cliente, hay que ponerse en sus
zapatos y entender que la pieza
que él nos trae es muy importante,
y si hemos tenido que trabajar los
sdbados vy festivos, lo hemos hecho
sin problemas. iLe cuento un par
de anécdotas?

Soy toda oidos.

Una vez vino un camién enorme a
traer una sola caja llena de llaves
de autos. El valor del trabajo para
nosotros era poco, {pero usted se

QUE MI HIJO
CARLES VINIESE
A TRABAJAR
CONMIGO FUE
UNA SUERTE.
DE HECHO,
TODO EL MUNDO

ME LO DECIA,
Y ES VERDAD.
TRABAJAR CON
MI HIJO HA SIDO
MUY FACIL Y DE
GRAN AYUDA.

=

imagina el valor que tenfa para la
empresa de automocion? Sin las
llaves no podian vender coches.
De modo que nos pusimos a tra-
bajar sin pensar si era sdbado o
domingo. En varias ocasiones he-
mos ido hasta la cabina de un
avion a llevar una sola pieza, sin
pasar controles ni nada. Aquella
pieza era mucho mads relevante
que cualquier control, sin ella el
avién no podia despegar.

Toda una responsabilidad.
{Cuando echa la vista atras que
siente?

Ve mi cara?

Si y transmite serenidad vy felici-
dad

Es que soy feliz. Yo nunca he que-
rido ser alguien que no soy, no he
querido abarcar mas de la cuenta,
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siempre he creido que es mejor
ser cabeza de sardina, que cola de
merluza, y aqui estoy. He llegado
a tener lo que podia tener. Jamas
he querido tener una empresa de
tres chimeneas y eso no es confor-
mismo. Significa conocerse a uno
mismo.

(Y usted Carles? ({Como se ve en
unos afos?

No tengo ni idea, de lo que si que
estoy seguro es que no estaré en
la empresa tantos afios como mi
padre. No tengo hijos, y a menos
que alguno de mis cinco sobrinos
quiera seguir con el negocio, en-
tonces le acompaniaré el tiempo
que necesite, mi intencion es vivir
mas tranquilamente. Yo soy feliz
con lo que tengo, ademas tengo
la suerte de disfrutar de mi trabajo.
{Qué mas le puedo pedir a la vida?
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PRESENTA KP KLEEN POWER

PARA EL LAVADO DE PIEZAS
METALICAS

Universal Metal Clean, con sede en Barcelona, y como
representante comercial en Espana de IFP Europe, empresa
italiana con sede en Galliera Veneta, en la provincia de
Padua, que disena y fabrica equipos industriales para el
lavado de piezas metdlicas, nos presenta la gama de equi-
pos para el lavado de piezas metdlicas de la serie KP
Kleen Power, eco-sostenible.

Son tres los conceptos que IFP Europe sitlia al mismo
nivel: alta tecnologia, cuidado del medio ambiente y eco-
nomia de gestion. La suma de estos tres factores constituye
un modelo empresarial que apuesta por la ecologia y la
innovacién, complementada con el gusto por el detalle
estético y el disefio. Ecologfa, innovacion, ecosostenibilidad,
por tanto, conceptos que se expresan plenamente en la
linea KP Kleen Powver.

Las lavadoras con alcoholes modificados e hidrocarburos
KP Kleen Power, de hecho, funcionan con un ciclo de
tratamiento completamente al vacio en todas las fases,
garantizando una excelente limpieza de las piezas, libres
de residuos y sustancias aceitosas, empleando una nueva
tecnologia que permite obtener los maximos resultados
sin dejar residuos nocivos en el medio ambiente.

Los ciclos de lavado pueden variar en funcion de las pie-
zas a tratar. Los mecanismos de accion incluyen un soft-
ware equipado con un microchip que permite a la instala-
cion de lavado gestionar varias estaciones de carga con
los relativos ciclos de lavado y acabado.

Las maquinas pueden tratar todo tipo de material comun,
siempre de barra, asi como el PVC, teflén, ergal (o zicral),
ademés de otras aleaciones de acero, cobre, bronce y
hierro fundido. El consumo es muy bajo y las méaquinas
se disefian teniendo en cuenta dos criterios: el consumo
de energia y la recuperacién del material procesado
(residuos metdlicos, aceite y agua).

En cuanto a la productividad, IFP Europe ha mejorado
sus maquinas de lavado con sistemas de alimentacion
automatica capaces de recoger las cestas con las piezas
a lavar directamente de las estaciones de produccién
(centros de trabajo).
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En toda la gama KP Kleen Power, las cdmaras de lavado,
totalmente de acero inoxidable, son completamente auto-
limpiables: no se crean deposiciones ni incrustaciones,
y No es necesario abrir depositos, cdmaras ni destiladores
para limpiarlos.

En resumen: ahorro; seguridad para el operario; alta auto-
matizacion y bajo mantenimiento.

El rendimiento que puede garantizar la linea KP Kleen
Power va més alla.

Toda empresa que fabrica un producto de calidad, busca
también un estdndar muy alto de los fabricantes de las
maquinas de lavado, para que la misma lavadora pueda
tratar productos finales compuestos de distintos mate-
riales.

Por qué elegir las lavadoras KP Kleen Power de IFP
Europe

La cdmara de lavado de acero inoxidable es auto-
limpiable, y la eliminacién de cualquier residuo de
lavado puede eliminarse mediante una cémoda rejilla
que puede extraerse desde la parte posterior de la
instalacion.

Los méximos resultados son garantizados gracias al
empleo de liquido siempre limpio, completamente
y continuamente destilado.

La tecnologfa empleada para el desarrollo de las lava-
doras suponen un notable ahorro energético, asi co-
mo del producto empleado, que se traduce en la
reduccion del gasto empresarial.

El mantenimiento rutinario se ve facilitado por el cé-
modo acceso a la instalacién.

Las lavadoras KP Kleen Power funcionan totalmente
en circuito cerrado, por tanto se evita cualquier riesgo
de derrame de liquidos de lavado.

Muchos de los componentes utilizados en el sistema
son componentes originales de IFP Europe adaptados
a las especificidades de la tecnologia KP Kleen Power.

Las lavadoras KP Kleen Power son compactas y no
ocupan mucho espacio.

Datos de contacto: Jordi Mari
jordi@universalmetalclean.com
www.universalmetalclean.com

info@universalmetalclean.com
T.935650368/61043 7282
www.universalmetalclean.com
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DESENGRASANTE TECNICO
PARA EL ACERO INOXIDABLE

AUJOR dispone de una dilatada experiencia en el trata-
miento superficial del acero inoxidable y es consciente
de que la limpieza es parte esencial para garantizar la cali-
dad del producto final, pero para ello, es imprescindible
utilizar productos especificos que no dafien la superficie
0 hagan aparecer prematuramente problemas de corrosién,
siendo estos productos la causa y no la solucién.

Entre los diferentes productos utilizados: alcalinos, acidos
y disolventes, es importante subrayar que ninguno tiene
que contener subproductos clorados o fluorados que
puedan dafar la capa pasiva.

Los disolventes tienen un alto poder desengrasante, facil
uso, aplicacién selectiva, pero un aspecto negativo: el
fuerte olor que desprenden, muy molesto en su aplicacién
y a su vez peligroso, pero en AUJOR han aportado una
solucion: AUJOR 7115

AUJOR 7115 es un producto en base a hidrocarburos
isoparafinicos seleccionados, disefiado especialmente
para la limpieza del acero inoxidable. Actia como un enér-
gico desengrasante, que elimina todo tipo de grasas y
suciedad en elementos de acero inoxidable para procesos
industriales en general y especialmente en la industria
alimentaria (INS H1 Registered N° 1797340).

Ademés de no dejar residuos en la superficie, tiene nula
presencia olfativa y ofrece una evaporacion controlada,
evitando la condensacion de humedad.

A esto, afiadimos que no es corrosivo para los metales,
no dafia la mayorfa de los plasticos, ni ataca las juntas.
Ofrece un alto coeficiente dieléctrico y por supuesto, no
contiene derivados clorados o arométicos.

Las dreas de aplicacion del AUJOR 7115 son tan amplias
como el uso del acero inoxidable: Industria en general:
lineas de envasado y manipulacién en alimentacion, ele-
mentos de maquinaria: carcasas, embellecedores, paneles,
motores eléctricos sin tension, limpieza de piezas mecé-
nicas, cajas de velocidad, bombas de inyeccion, embragues,
bloques de motor, en resumen, ideal para la limpieza y
desengrasado de elementos, piezas y chapas de acero
inoxidable con total seguridad.
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Los métodos de aplicacion habituales son por pulverizacion
mediante el uso de pulverizadores manuales o mediante
inmersion en cubetas con el producto puro.

AUJOR 7115 se suministra en comodos envases de 5
litros para facilitar el uso y manipulacion del producto
con total seguridad.

Datos de contacto: Antoni Botifoll
abotifoll@aujor.com / www.aujor.com



EL PRESTIGIOSO
QAC AUDIT,

ATRESA, empresa del grupo COATRESA dedicada a la
aplicacion de recubrimientos técnicos en base PTFE, PFA,
FEP, PVDF, MoS2, grafito, ECTFE, PA... para todos los
sectores industriales, ha conseguido convertirse en un
Quality Approved Coater (QAC) por parte de la presti-
giosa multinacional PPG. Este reconocimiento es una
evidencia de su compromiso con la excelencia y representa
una distincion que pocos aplicadores experimentados en
la industria de los recubrimientos técnicos antiadhe-
rentes tienen el privilegio de alcanzar. ATRESA pasard a
formar parte del exclusivo grupo de aplicadores QAC
siendo uno de los 3 certificados de Europa y el Unico en
la peninsula ibérica.

El QAC Audit es una evaluacion rigurosa que analiza el
cumplimiento de exigentes estandares de calidad, su
competencia técnica y su capacidad para ofrecer aplica-
ciones de recubrimiento de nivel superior. Para ATRESA,

haber superado con éxito esta evaluacién en su primer
intento ha sido un logro muy significativo que demuestra
su experiencia y dedicacion.

Como expertos en la aplicacion técnica de recubrimien-
tos antiadherentes, han confiado en los recubrimientos
de PPG con el objetivo de ofrecer las mejores soluciones
técnicas para una amplia gama de necesidades del mer-
cado. Algunos ejemplos de recubrimientos aplicados son
Optiguard®, Xylan®, Xylar® o Dykor®.

Asi, con el apoyo y la aceptacion de PPG, se presentan
perspectivas para nuevas oportunidades de colaboracion,
asi como un intercambio de conocimientos e innovacion
que permitirdn que ATRESA continlie manteniendo una
posicion destacada como proveedor confiable de solu-
ciones de recubrimientos de altas prestaciones.

Sin duda, este reconocimiento significard un antes y un
después para dar servicio a nuevos sectores como el de
OIL&GAS.

Datos de contacto:
coatresa@coatresa.com / Www.coatresa.com
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El primer distribuidor europeo de productos
para la industria y el tratamiento de superficies

ANODOS Y METALES NO FERREQOS
SALES METALICAS
MATERIAL Y ACCESORIOS

93 470 3175
iberica@ampere.com

www.ampere.com
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ADAPTADOS A LAS
DIFERENTES NECESIDADES

Sasinox cuenta con unas instalaciones de 850 m? equi-
padas con toda la maquinaria necesaria para el tratamiento
de superficies de acero inoxidable, logrando asi poder
realizar el tratamiento correspondiente en piezas de cual-
quier dimension y forma. Ademés, dispone de una flota
de vehiculos especificamente equipada para adaptarse
a las necesidades de cada cliente y, asimismo, poder
realizar los tratamientos correspondientes en el lugar pre-
ciso. Su adaptacién a las necesidades del cliente les
posibilita trabajar para una diversidad de sectores como
el farmacéutico, alimentario, quimico, naval, nuclear, entre
otros.

En lo relativo a procedimientos y control de calidad, Sasi-
nox opera en linea con las normativas existentes (ASTM
A380, A967, B912-02...), adaptandose también a los
procedimientos y normativas externas seguin la necesidad
de sus clientes. Asimismo, disponen de herramientas de
Ultima generacion (rugosimetro, test de formacién de la
capa pasiva, entre otros) para realizar un completo examen
de control de calidad y control medioambiental, ya que
un perfecto acabado final y de calidad es la clave del
éxito.

Los principales tratamientos que ofrece Sasinox son el
decapado, el electropulido (su punto fuerte) y el pasivado
en el acero inoxidable, aunque realizan también otros
tratamientos como el desengrase, limpieza, descontami-
nacion y limpieza orgénica.
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Proceso de electropulido

El electropulido consiste en eliminar metal de una pieza
mediante la aplicacion de corriente eléctrica, ajustando
la intensidad de corriente en cada caso. En Sasinox el
tratamiento puede realizarse tanto en el interior como
en el exterior de elementos de distintas dimensiones y
formas, para limpiar superficies metélicas, reducir la
rugosidad y rebabas, dejando una superficie descontami-
nada, sin particulas y dotdndola de propiedades antiad-
herentes. Asi mismo, en otros casos también se usa para
obtener una mejora estética brillante en un contexto
visual y decorativo. Se pueden tratar todo tipo de piezas,
como por ejemplo depositos, reactores, cdmaras, agita-
dores, intercambiadores de calor, etc.

Como cada pieza es Unica, en Sasinox se crean los Utiles
necesarios para que se adapten al 100% a cada pieza
y asi poder electropulir de manera uniforme cada rincon,
proporcionando en todo momento la mejor calidad.



Proceso de decapado

Tiene como funcién eliminar mediante accion quimica

los dxidos u otros compuestos generados en los procesos
de mecanizado (soldadura, corte, pulido, chorreado...).
En Sasinox el tratamiento de decapado puede realizarse
ya sea por inmersion, inundacion, pulverizacion, recircu-
lacion (tuberias) o mediante gel. Asi se consigue una
superficie metdlica limpia que proporciona las condiciones
necesarias para la posterior creacion de la capa pasiva.

Pasivado quimico

El pasivado quimico se utiliza para acelerar la creacion de
la capa pasiva en la superficie del acero inoxidable,
mejorando asf la calidad y espesor de la capa pasiva,
generandola de forma rdpida y controlada. De ese modo
se proporciona una gran resistencia a la corrosion.

Sobre Sasinox

Sasinox nace en 2016 en Sant Fruités de Bages (Barcelona)
fruto de la experiencia de mas de 20 afos acumulada
por sus dos socios en el sector del tratamiento de las
superficies de acero inoxidable. Su especialidad es el de-
capado, electropulido y pasivado de elementos de cualquier
dimension y forma.

Datos de contacto:
Javier Sdnchez / Ivan Simén
info@sasinox.com / Wwww.sasinox.com
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PARA IMPLANTES DE
RODILLA
EN HASTA UN
50 %

En la actualidad, la nueva planta de Smith-+Nephew opera
con dos células de fabricacion, cada una de ellas equipada
con tres maquinas de acabado tipo Drag. Como refuerzo
a la elevada estabilidad del proceso, las maquinas centri-
fugadoras autométicas Z 1000 incorporan el sistema
digital de gestion de aguas de proceso “Advanced” de
Rosler Smart Solutions.

Las pruebas de aceptacién de las méaquinas Drag se
realizaron en la planta de Résler en Untermerzbach, en
Alemania, y estuvieron a cargo de Jurgen Preiser, Ingeniero
Jefe de Fabricacion de Smith+Nephew, y Johannes Schorr
y Sebastian Schuberth de Rosler (de izquierda a derecha
en la imagen).

o ROISE
P CISLER
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Con su primera planta de fabricacion establecida en el
sudeste asidtico, la multinacional médica Smith+Nephew
consolida su presencia enfocadndose primordialmente en
los implantes ortopédicos. En las instalaciones de Penang,
en Malasia, se fabrican implantes endoprotésicos de rodi-
lla'y cadera en aleaciones de cromo-cobalto, empleando
maquinaria puntera de alta tecnologfa. Parte de estos
medios productivos los constituyen dos células de fabri-
cacién destinadas al acabado superficial de componentes
femorales; cada una de estas células incorpora tres méaqui-
nas Rosler de acabado Drag, mod. R 6/1000 SF, que
cubren las etapas de afinado previo con abrasivo cerdmico,
prepulido con abrasivo plastico y pulido en seco en un
medio orgénico especialmente formulado.

Una de las consideraciones clave del cliente a la hora de
decidirse por los equipos Rosler fue la buena experiencia
de Smith-+Nephew con otros equipos iguales, implantados
hace unos afios en su planta de Memphis (EE.UU. de
Nte. América); otro aspecto favorable fue la presencia de
un distribuidor de Résler -activo a nivel multinacional- en
Singapur; y por Ultimo, el cliente valoré notablemente el
hecho de que Rosler también desarrolla y fabrica sus
propios abrasivos y aditivos; de ese modo, la combinacién
de equipos y consumibles siempre es la dptima y los

bado Superficial
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@ Barcelonesa

ALUMINIO
ACERO / ACERO INOXIDABLE

acabados superficiales conseguidos en los implantes son
los mejores a largo plazo.

Al no impactar las piezas entre ellas durante las operaciones
de afinado y pulido, las maquinas Drag de Rdsler son
idoneas para el procesado de componentes delicados y
complejos de alto valor afiadido. La moderna instrumen-
tacién de control incorporada a las maquinas permite
desarrollar y almacenar distintos programas de proceso,
especfficos a las diversas piezas que se deban tratar, cada
una con su forma y tamafio; ello garantiza unos acabados
de alta calidad repetibles y constantes en el tiempo.

Una mdquina de acabado Drag consiste en una cuba de
proceso de 1000 mm de didmetro y un carrusel con seis
husillos rotativos. Los husillos estan equipados con fijaciones
especialmente disefiadas para amarrar los diversos tipos
de pieza. El nuevo disefio de esas fijaciones permite
aumentar de dos a tres el nimero de componentes femo-
rales amarrados a una Unica fijacion, sin comprometer el
tratamiento exhaustivo de las piezas ni la calidad del aca-
bado; este cambio de disefio ha permitido aumentar en
la instalacion de Penang la cantidad de piezas tratadas

\

Meta

Abrillantado Quimico
Galvanizado en caliente

por lote a dieciocho, en comparacién a las doce por lote
de la instalacion de Memphis; eso supone un aumento
de productividad de un 50 %. Asimismo, el carrusel y
los husillos disponen de motorizaciones separadas, lo
cual permite adaptar con precisién y de manera indepen-
diente los movimientos y velocidades del carrusel y de
los husillos a los diversos requisitos de acabado.

Al iniciar los procesos de afinado y pulido, el carrusel ro-
tativo desciende, provocando la inmersion de las piezas
amarradas a los husillos en el abrasivo contenido en la
cuba de proceso, que se halla fija. Los giros combinados
del carrusel y los husillos garantizan un acabado uniforme
de todas las superficies criticas de las piezas. El disefio
robusto y la potente motorizacion de la maquina permiten
montar tres piezas en cada husillo sin comprometer el
acabado superficial ni afectar los breves tiempos de tra-
tamiento.

Las aguas de proceso provenientes de las dos etapas
huimedas -afinado con abrasivo cerdmico y prepulido
con abrasivo plastico- de las dos células de fabricacién
de la planta de Smith+Nephew se captan por separado

[lovers

Productos a}lf?nicos
para el tratamiento de su

specialidades
rficies metalicas

| Anodizado
Pasivado

| Coil Coatings
| Coloracion organica

barcelonesa.com

| Decapado
Electropulido



Actualidad

y se tratan en dos maquinas centrifugadoras Z 1000
independientes.

El panel de control de cada una de las centrifugadoras
incorpora el sistema digital de gestion de aguas de proceso
de Rosler Smart Solutions; este innovador software
interactivo permite monitorizar, recoger datos y evaluar
hasta catorce pardmetros de proceso, entre ellos la concen-
tracion del compuesto quimico, el valor de pH y la conta-
minacion microbioldgica. Si se produce la deriva de uno
0 més pardmetros fuera de un margen predefinido, el
sistema muestra un mensaje de error, asi como una serie
de recomendaciones facilmente aplicables para corregir
rapidamente las desviaciones; de este modo, miembros
del personal con menor experiencia o sin formacion
especifica pueden intervenir con celeridad para subsanar
la situacion y restablecer los parametros del agua a sus
margenes especificados. Ello contribuye a garantizar una
alta calidad del producto a lo largo del tiempo; asimismo,
el registro de pardmetros a largo plazo permite identificar
tendencias en las aguas de proceso, que a su vez sirven
de base para programar con precision los cambios de
agua requeridos. La inversion en el sistema digital Rosler
de gestion de aguas de proceso se amortiza répidamente,
gracias al importante ahorro en el consumo de agua y de
compuesto quimico. Asimismo, el registro de todos los
pardmetros relevantes de las aguas constituye una herra-
mienta utilisima para documentar la calidad y la estabilidad
del proceso de cara a las auditorias de calidad u otros
requisitos.

LA MONITORIZACION DEL NIVEL DE ABRASIVOS Y SU
CLASIFICACION GARANTIZAN UNOS BUENOS ACABADOS

A efectos de mantener la alta calidad de los acabados,
se monitoriza el nivel del abrasivo en la cuba de proceso,
tanto visualmente como con sensores especificos. Asi-
mismo, el sistema de control de la profundidad de inmer-
sidn asegura que todas las piezas queden con un acabado
uniforme. Durante las operaciones de afinado y prepulido
en htimedo, el abrasivo se va desgastando, de manera
que su tamafio va disminuyendo. Es condicién previa a
unos buenos acabados que se mantengan a lo largo del
tiempo, que la cuba de proceso contenga una mezcla
operativa optima de abrasivos de distintos tamafios; por
esa razon, los operarios de Smith+Nephew vacfan todo
el abrasivo de las cubas semanalmente, mediante una
aspiradora, y lo tamizan en un separador vibratorio.
Durante esta operacion de tamizado, el abrasivo de tama-
fio inferior al aceptable se elimina, y posteriormente se
repone abrasivo nuevo. Asi se garantiza que los compo-
nentes femorales se tratan con la misma presion e inten-
sidad mecanica y que abandonan el proceso con un aca-
bado superficial perfecto, de alto brillo.

De cara a la ampliacién de capacidad de esta planta en
Malasia, Smith+Nephew se propone instalar dos nuevas
células de fabricacion con equipos de acabado superficial
de Rosler.

Datos de contacto: Résler International
rosler-es@rosler.com / www.rosler.com




ME!]ICIGN DE DUREZA'Y
ANALISIS DE IMAGEN EN UN
SOLO EQUIPO

NEURTEK APUESTA POR LA INNOVACION JUNTO A
LOS DUROMETROS DE LA MARCA QATM

Los nuevos modulos de andlisis de imagen del Software
Qpix Control 2, son un paso adelante en la medicién
de dureza y la evaluacion optica.

El durémetro Brinell / Knoop / Vickers de la serie Qness
60 EVO lleva los ensayos de microdureza a un nivel com-
pletamente nuevo. Estos duréometros de Ultima generacion
combinan lo mejor de ambos mundos; el ensayo de du-
reza y la microscopfa sin concesiones y con la méaxima
comodidad de manejo. El revolucionario sistema dptico
con cdmara en color proporciona resultados reproducibles
y fiables en todo momento.

El innovador modelo "A" de este durometro Brinell / Knoop
/ Vickers promete una perfecta automatizacion y viene
con un control de posicionamiento de alta precision para
los tres sistemas de ejes. Las progresiones XYZ flexibles
para miles de puntos de andlisis permiten un rendimiento
excepcionalmente alto sin la intervencion del operador.

El software Qpix Control 2, intuitivo, estructurado y
profesional, con un funcionamiento 3D revolucionario.

Qpix Control2 anuncia una nueva generacion de software
para ensayos de dureza. Se ha desarrollado a partir de
las aportaciones y comentarios de los clientes para garan-
tizar la méxima facilidad de uso. Cuenta nuevos esténdares
en los ensayos de dureza gracias al cabezal de ensayo
controlado con ajuste de altura automatico y calibracion
sin contacto, la integracion completa de los portamuestras
Qness, la compatibilidad CAD con imégenes de componen-
tes 3D y una amplia variedad de elementos de control
3Dy angulos de visidn facilmente comprensibles dentro
del software.

La innovadora tecnologia CAS (Collision Avoidance System)
protege los componentes mecdanicos del dispositivo de
colisiones y errores de funcionamiento generando célculos
previos en 3D de todos los movimientos en el 4rea de
ensayo visualizada.

Los nuevos mddulos de andlisis de microestructura, espe-
sor de capa y tamaro de grano, permiten que, con un

Acrualidad

solo equipo, podamos realizar andlisis que normalmente
requieren del uso de equipos auxiliares como macro y
MICroscopios.

Con los duréometros Qness 60 A+ EVO y el software
Qpix Control 2 equipado con sus nuevos maédulos, pode-
mos unificar todos los ensayos en una unidad de trabajo
con el consiguiente ahorro de costes e impulsando la
eficiencia a nuevos limites.

Sobre Neurtek

NEURTEK es fabricante y distribuidor de instrumentos
de Control de Calidad e I+D+i para la industria, destacando
sectores como automocidn, aeroespacial, recubrimiento
y centros de investigacién entre otros. Con mas de 40
afos de experiencia y servicio profesional, NEURTEK es
proveedor de soluciones globales, referencia en equipos
para el Control de Calidad. Acompanan desde el diagnos-
tico de necesidades y el asesoramiento experto a un
senvicio post-venta completo especializado. Con Manteni-
miento, Calibracién, Reparacion y Formacion.

Ademds, NEURTEK es Laboratorio de Calibracion acredi-
tado por ENAC UNE EN ISO 17025 para Temperatura
y Humedad, Optica para Color, Brillo e lluminacion.

Cercania y Presencia Global
Trato personal, ya que cada cliente es diferente. Disponen
de una red comercial y técnica distribuida por toda la
peninsula. Y cuentan con una red internacional de repre-
sentantes en diversos paises como Marruecos, Turquia
Rusia, Polonia y Latinoamérica.

Servicio Técnico Propio
Formado y especializado para ofrecer una at
nalizada y eficaz. Asistencia en 48 hora

Showroom para pruebas y dem

Datos de contacto: Unai Zu
info@neurtek.com
www.neurtek.com/es,
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PARA OBTENER UNA EXCELENTE CALIDAD, EN LA FABRICACION DE
TODO TIPO DE PIEZAS INDUSTRIALES, ES NECESARIO TERMINARLAS
CON UN PERFECTO ACABADO Y UNA EFICAZ LIMPIEZA

Todas las piezas y componentes que se fabrican en las
industrias, debido a su necesaria transformacion, meca-
nizacion y manipulacion bien sea en las fases intermedias
de dichos trabajos o al final de los mismos, normalmente
tienen sus superficies sucias o impregnadas con diferentes
tipos de residuos, como pueden ser:

e Aceites e Virutas
e Grasas e Oxidos
e Pastas, e Pinturas,
e Desmoldeantes e Ceras

e Etc...

Estos tipos de residuos pueden generar muchos problemas
que se pueden eliminar con el adecuado tratamiento su-
perficial que le corresponda a cada tipo de pieza para

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.

CABINAS

1%

il

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

ROTATIVAS

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

Bautefmic www.bautermic.com

SA. = comercial@bautermic.com

A2

TECNOLOGIA Y
MAQUINARIA PARA
EL LAVADO,
DESENGRASE Y
TRATATAMIENTO

DE SUPERFICIES
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que al final todas queden perfectamente tratadas y lim-
pias para su posterior montaje o expedicion.

BAUTERMIC, S.A. es una empresa que estéd especializada
en fabricar diversos tipos de maquinas para: Lavar, Desen-
grasar, Decapar, Pasivar, Fosfatar, Aceitar, Secar, Etc...
todo tipo de piezas industriales.

Para consultas sobre sus necesidades o para recibir oferta
técnico-econdmica gratuita, contactar con BAUTERMIC,
SA.

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




Harter

RECUPERACION DE AGUA MEDIANTE EL SECADO DE LODOS

En regiones donde el valioso recurso del agua es cada
vez mas escaso, se necesitan ideas ingeniosas, especial-
mente en la industria. Una posibilidad para la galvanoplastia
subcontratada y las empresas con taller de galvanoplastia
propio es el secado de lodos. Hasta ahora, el secado de
lodos se ha centrado en reducir en gran medida los cos-
tes de eliminacién y transporte. El agua extraida en el
proceso de secado suele conducirse a la planta de aguas
residuales de la empresa y, desde alli, se vierte a la red
de alcantarillado. Ahora, los operadores tienen la posibilidad
de tratar el agua como corresponde vy reutilizarla como
agua industrial en la empresa. {De qué cantidades esta-
mos hablando y qué requisitos son necesarios para ello?

El secado por condensacién con bomba de calor es un
método de deshumidificacion eficiente que ahorra energia.
Se utiliza para lodos predeshidratados mecanicamente
con un contenido de sustancia seca de aprox. 25-35 %.
Tras el prensado en el filtro prensa de cdmara, éstos
todavia tienen un contenido de agua del 65-75%. Es
obvio que aquf existe un gran potencial para reducir el
peso, el volumen vy, por tanto, los costes de eliminacion.

Con, por ejemplo, 1.000 kg de lodos al dia y unos costes
de eliminacion de 500 euros por tonelada, el secado
permite ahorrar mas de 60.000 euros al afio. En algunos
casos, los lodos secos se dasifican mejor en los vertederos.

Dependiendo de los contenidos, también es posible
reciclar, lo que a su vez ofrece una nueva oportunidad
de ingresos. Por tanto, el secado de lodos permite ahorrar
energfa y CO7 y ofrece grandes beneficios al operador.

Volvamos al agua. Con 1.000 kg de lodos de hidréxido
metalico, con un contenido de agua del 75% tras el
prensado, se puede extraer una media de 500 litros de
agua al dia. Dependiendo de las propiedades del lodo,
también es posible obtener 600 I/d. En una planta de
galvanoplastia, por ejemplo, es posible utilizar el agua
para rellenar las cubas. El potencial que encierra un
supuesto material de desecho es, por tanto, inmenso.

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

Recuperacion de agua mediante el secado de lodos

1000 KG DE LODO PREDESHIDRATADO
AL DIA CON APROXIMADAMENTE 25 %
DE MATERIASECA

FILTRO PRENSA DE CAMARA

CAPACIDAD DE EXTRACCION
DE AGUA DE APROX. EL 50 %

PRODUCCION DE
AGUA DE APROX._
500 LITROS AL DIA

. —
an aprox.

ﬂ 000 60"!9’
REDUCCIGN DE VOLUMEN Y PESO

AHORRO DE COSTES
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Labencor

(POR QUE SE OXIDA EL ACERO INOXIDABLE?

Cuando pensamos en acero inoxidable consideramos
que es un material brillante, fuerte y que nunca se
oxida.

Pero la realidad es que los aceros inoxidables, al
igual que cualquier aleacion ferrosa, si se oxidan o
se corroen si no se da el tratamiento, mantenimiento
y almacenamiento que requieren.

Definiendo la corrosién de manera genérica, serfa la des-
truccién lenta y progresiva de un metal por la accién de
un agente exterior, si combinamos el oxigeno con el
calor produce la oxidaciéon de los metales, mientras que
el oxigeno en un medio himedo produce su corrosién.

El acero es una aleacién (combinacién o mezcla) de
hierro (Fe) y carbono (C) siempre que el porcentaje de
carbono sea inferior al 2%. El hierro presente se combina
con el oxigeno del aire para formar éxidos de hierro o
“herrumbre” de color rojizo.

Para que el acero se denomine inoxidable tiene que
contener una masa minima del 12% de Cromo. También
puede contener otros metales, como por ejemplo Mo-
libdeno y Niquel.

Las propiedades de resistencia a la corrosion impartida
por el Cromo al Acero inoxidable se deben a su capacidad
de combinarse con el Oxigeno para formar en su superficie
una cubierta protectora muy delgada de oxigeno de

Cromo (Cr203), esta pelicula se adhiere fuertemente y
es inerte e insoluble a una gran cantidad de medios
corrosivos. Esto es lo que se conoce como la capa pasiva
de los Aceros inoxidables.

Esta pelicula de Oxido de Cromo tiene la particularidad
de ser facilmente regenerada o reparada en presencia
del Oxigeno, por lo que, cuando sufren algun dafio por
abrasion, cortes, golpes o son atacadas quimicamente,
se restablece rdpidamente y vuelve a estar en una condicién
pasiva.

Sin embargo, al exponerse esta capa pasiva a ciertas
condiciones extremas y especificas, como el contacto
prolongado con fuentes de contaminacién, acidos, hume-
dad, salpicaduras de mar, polvo cargado de hierro, o en
caso de arafiazos profundos el proceso de regeneracion
0 reparacion puede verse comprometido y el acero
inoxidable se oxidard més rapidamente de lo que es capaz
de protegerse.

Desde Labencor, como laboratorio especializado en ensa-
yos de corrosion, se recuerda la importancia de llevar a
cabo ensayos con laboratorios Acreditados por ENAC de
cara a conseguir homologaciones en vuestras piezas o
comprobar si las piezas que os envia vuestro fabricantes
superan los ensayos requeridos.

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




AR Racking

LOS SISTEMAS DE ALMACENAJE DE AR RACKING POTENCIAN LA
CAPACIDAD DE IMPORTANTE 3PL DE E-COMMERCE

AR Racking ha disefado e instalado el nuevo almacén
de operador logistico 3PL lider en el sector tecnoldgico
y especializado en dar servicio a empresas con negocio
e-commerce. Los sistemas de almacenaje del especialista
en soluciones intralogfsticas potenciaran la competitividad
del nuevo centro en Bradford (Reino Unido) de uno de
los operadores logisticos més punteros.

Con un enfoque de gestion integral, AR Racking ha
equipado el almacén con estanterias de pasillo estrecho
y estanterias convencionales para pallets de estandares
americanos de hasta 1.000 kg de capacidad de carga,
alcanzando la cifra de 12.000 posiciones pallets. Ademés,
se han integrado en las estanterias 3.000 niveles de
picking que han generado una capacidad para almacenar
28.000 cajas.

Los sistemas instalados por AR Racking son totalmente
modulables y permiten incorporar accesorios que se
adapten a los requerimientos de almacenaje y de las
unidades de carga. En este caso, se han incorporado a
los racks sprinklers, largueros protegidos frente a sprinklers,
paneles de malla, protectores de bastidores y protectores
de puntales.

El cliente trasladd a AR Racking la importancia de la
necesidad de un almacén con una mayor rapidez de
comercializaciéon y un control preciso de la entrega de los
productos correctos en el lugar y el momento adecuado.

Para el 3PL, la agilidad y el control total en la cadena de
suministro han sido claves en su crecimiento desde que
comenzara su andadura en 1997.

Cracias al equipo técnico-comercial de AR Racking, el
operador logfstico especializado en sectores tecnoldgicos
y de e-commerce, podré ofrecer de manera mas efectiva
soluciones inteligentes de cadena de suministro interna-
cional a minoristas, marcas y fabricantes.

AR Racking, con sede en Slough, esta especializada en
grandes proyectos de almacenaje, cuya gestiéon asume
de forma integral desde la fabricacion de las estanterias
industriales hasta su instalacion final llevando a cabo al
méximo el concepto de proyecto llave en mano.

Sobre AR Racking:

AR Racking forma parte del Grupo Arania, un grupo
industrial de empresas de amplia trayectoria y gran
envergadura, con actividad multisectorial en torno a la
transformacién del acero desde hace més de 80 afios.
AR Racking aporta al mercado una amplia gama de
soluciones con una alta exigencia de calidad certificada
y un servicio integral de gestion de proyecto. Los sistemas
de almacenaje industrial de AR Racking se caracterizan
por la innovacion, su fiabilidad y méaxima eficiencia.

Datos de contacto:
press@ar-racking.com / www.ar-racking.com
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Eurecat

DESARROLLAN NUEVAS CELDAS FOTOVOLTAICAS ORGANICAS QUE
PERMITEN EL USO SIMULTANEO DEL SUELO PARA CULTIVOS Y PARA

LA PRODUCCION DE ENERGIA

e Las nuevas celdas flexibles y semitransparentes
utilizan materiales semiconductores orgéanicos con
absorcion de luz selectiva para hacer posible la
coexistencia de produccion de energia y el cultivo
de plantas de forma complementaria y sinérgica.

e Los moédulos se han creado en el marco del pro-
yecto SYNATRA, coordinado por el centro tecnolo-
gico Eurecat.

® El uso de estas nuevas placas fotovoltaicas busca
reducir la evaporacion de agua del suelo, mante-
niendo un mayor grado de humedad, y controlar
las condiciones luminicas, mejorando asi la eficien-
cia del cultivo.

El centro tecnoldgico Eurecat desarrolla nuevos maodulos
fotovoltaicos orgénicos, flexibles y semitransparentes
mediante electrdnica impresa, que incorporan materiales
especificamente seleccionados para asegurar una absorcion
de luz complementaria con el crecimiento de las plantas,
una férmula que abre las puertas a una revolucion en el
campo de la agrovoltaica dado que hace posible una
combinacion sinérgica entre las actividades agricola y de
produccién energética.

Implementados en el marco del proyecto europeo SYNA-
TRA, los nuevos mdédulos orgénicos fotovoltaicos se elabo-
raran con técnicas de impresion de materiales funcionales
y estructuracion laser, para dotarlos de flexibilidad y del
grado de transparencia necesario.

Como senala el investigador de la Unidad de Impresién
Funcional y Dispositivos Integrados de Eurecat Ignasi Bur-
gués, “durante el proyecto investigaremos el uso de com-
binaciones de semiconductores orgénicos fotoactivos con
espectros de absorcion de luz hechos a medida para de-
jar pasar la radiacion que necesitan diferentes plantas pa-
ra crecer y aprovechar otras regiones del espectro solar
para la generacién de energia eléctrica de forma simultanea”.

“6

“Ademés de recubrir las plantaciones de forma homogénea,
queremos investigar beneficios adicionales que creemos
que esta tecnologia puede aportar, como filtrar radiaciones
perjudiciales para las plantas o contribuir a reducir la eva-
poracion de agua del suelo, manteniendo unas condiciones
més suaves y aptas para los cultivos”, explica la investigadora
de la Unidad de Impresion Funcional y Dispositivos Inte-
grados de Eurecat, Laura Lopez.

El proyecto incluird la fabricacién de un prototipo que
integrard estos nuevos modulos solares fotovoltaicos
flexibles en sistemas de proteccion agricola. “Evaluaremos
el impacto de esta tecnologia en ambiente real con la
integracion de los médulos fotovoltaicos en redes de pro-
teccion para heladas, con el objetivo de funcionalizar y
revalorizar sistemas agricolas ya existentes”, detalla el
director de la Unidad de Impresion Funcional y Dispositivos
Integrados de Eurecat, Paul Lacharmoise.

El proyecto SYNATRA contribuird, por otra parte, “a aumentar
la productividad agricola y mejorar la eficiencia del uso
del suelo reduciendo la competitividad entre produccién
agricola y energética”, afiade la promotora tecnolégica de
la Unidad de Impresién Funcional y Dispositivos Integrados
de Eurecat, Cristina Casellas.

Eurecat coordina el proyecto SYNATRA a través de la
Unidad de Impresién Funcional y Sistemas Integrados,
encargada de la fabricacién e integracion de los modulos
fotovoltaicos flexibles para la prueba de campo que se
realizard con plantaciones de manzanos en las zonas de
Girona y Lleida.

El consorcio de SYNATRA, Arquitecturas sinérgicas para

agrovoltaica de nueva generacion integrando moédulos

fotovoltaicos orgénicos transparentes, cuenta con un total
de seis socios de tipo multisectorial: el centro tecnolégico
Eurecat -que coordina el proyecto-, los centros de inves-
tigacion ICMAB-CSIC, IBMCP -CSIC, ICFO e IRTA, y la spin-
off VITSOLC. El proyecto esté financiado por el Ministerio




EL PROYECTO SYNATRA CONTRIBUIRA,
“A AUMENTAR LA PRODUCTIVIDAD
AGRICOLA Y MEJORAR LA EFICIENCIA
DEL USO DEL SUELO REDUCIENDO LA
COMPETITIVIDAD ENTRE PRODUCCION
AGRICOLA Y ENERGETICA”

de Ciencia e Innovacion en el Programa Estatal para Im-
pulsar la Investigacion Cientifico-Técnica y su Transferencia
de la Agencia Estatal de Investigacion dentro de la convo-
catoria Proyectos en lineas estratégicas 2022.

Sobre Eurecat

Eurecat, Centro Tecnoldgico de Catalufia, aglutina la
experiencia de més de 700 profesionales que generan
un volumen de ingresos que supera los 55 millones de

euros anuales y presta servicio a 2.000 empresas. I+D
aplicado, servicios tecnologicos, formacion de alta
especializacion, consultoria tecnoldgica y eventos
profesionales son algunos de los servicios que Eurecat
ofrece tanto para grandes como para pequefias y medianas
empresas de todos los sectores. Con instalaciones en
Barcelona, Canet de Mar, Cerdanyola del Valles, Girona,
Lleida, Manresa, Matard, Reus, Tarragona, Amposta y Vila-
seca, participa en mdas de 200 grandes proyectos con-
sorciados de I+D+i nacionales e internacionales de alto
valor estratégico y cuenta con 181 patentes y 9 spin-off.
El valor afiadido que aporta Eurecat acelera la innovacion,
disminuye el gasto en infraestructuras cientificas y
tecnologicas, reduce los riesgos y proporciona conoci-
miento especializado a medida de cada empresa. Méas
informacion en www.eurecat.org

Datos de contacto:
Montse Mascard
premsa@eurecat.org | www.eurecat.org
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Cena anual de socios 2023

El pasado dia 19 de mayo de 2023 se celebrd la tradicional cena anual de socios,
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cuyo acto previo tuvo lugar en la nueva sede de la calle Industria en Sabadell. La
presentacion del mismo estuvo a cargo del presidente de AIAS, Dr. José Antonio
Diez.

Como colaboradores y participantes en el acto, contamos, en primer lugar, con
la Presidenta del Centre Metal-|Urgic, Sra. Alicia Bosch, quien nos desveld la historia
del edificio de la nueva sede, la Casa Guasch, y su rehabilitacién integral para
convertirse en la nueva sede del Centre Metal-lirgic. A continuacion, tuvimos la
satisfaccién de poder contar con la esperada participacion del Sr. Josep Maria
Lloreda, Presidente de la empresa KH Lloreda y que hace afos habfa sido socio
de AIAS, ya que inicio su actividad en el sector de los recubrimientos metélicos.  CONTREMETALLURGIC

Su cambio de rumbo y estrategia le permitid formular sus propios productos de
limpieza y nacio su marca estrella y conocida por todos, KH7, pasando a liderar
el mercado espariol de limpiadores de cocina y quitamanchas.

Para finalizar este acto previo, antes de celebrarse la cena, el presidente de AIAS
procedio a decir unas palabras de reconocimiento y agradecimiento a nuestra esti-
mada Elvira Martin, por su impecable labor como Secretaria Ejecutiva durante to-
dos estos arios al frente de la asociacidon y que se jubild a finales del mes de abril.

La cena anual de socios tuvo lugar en el restaurante Suis de Sabadell. CENTREMETALLUK
Agradecemos a todos los socios su asistencia y a los miembros del Centre Metal-ltr-

gic por su colaboracién y participacion en el acto. Os dejamos un resumen gréfico
de la velada.

NS
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Josep Maria Simo,

nombrado Presidente de Honor de AIAS

El pasado dia 19 de mayo de 2023,
se celebro el acto del nombramiento
del Sr. Josep Maria Sim¢é Consola,
como Presidente de Honor de AIAS.
La cena organizada por AIAS, tuvo
lugar en el restaurante SUIS, de Sa-
badell, y agrupé un nutrido grupo de
empresas asociadas que no qui-
sieron perderse este homenaje.

Al final de la cena el Presidente de
AIAS, Dr. José Antonio Diez, se dirigid
a los presentes con un breve discurso
en el que agradecié el esfuerzo, el
entusiasmo y la dedicacion que el
Sr. Simé demostré durante los dos
mandatos, en total 8 afios, de su
etapa como Presidente de la asocia-
cién. - Por eso, - dijo: - Querido Josep
Maria, la Junta de Gobierno hemos
acordado, por unanimidad, nombrar-
te Presidente de Honor de AIAS, en
agradecimiento a tu dedicacidn y a
los éxitos obtenidos como Presidente,
durante dos legislaturas, y por eso,
en nombre y representacion de to-
dos, te obsequio este Montblanc,
edicién especial en homenaje a Fré-
déric Chopin, sabiendo que eres un
gran amante de la musica cldsica,
y ademds, te hago entrega del di-
ploma que acredita tu nombramien-
to como Presidente de Honor. -

El Sr. Simé respondié que no se es-
peraba esta sorpresa, pero que acep-
taba encantado el nombramiento.
Hizo balance de su trayectoria desde
sus inicios, cuando entro a formar
parte de la Junta del Centre Metalldr-
gicy, desde entonces, se han com-
partido sinergias.

NSO

“UNA PLUMA... PARA
SEGUIR ESCRIBIENDO
EL FUTURO DE AIAS”

Comentod que siempre se habia de-
dicado a AIAS, con ilusién, y recordd
y agradecié el apoyo, tanto de los
miembros de la Junta Directiva, como
de todos aquellos que han colabo-
rado con él a lo largo de los afios,
haciendo mencién especial a las
personas que han dado soporte a la
asociacion desde el anonimato, sin
estar visibles, pero participando y
estando comprometidos con la aso-
ciacion.

Su discurso finalizé agradeciendo el
nombramiento y el obsequio, y afia-
diendo: “una pluma...para sequir
escribiendo el futuro de AIAS”.



AIAS en EUROSURFAS/EXPOQUIMIA
Barcelona 2023

AIAS estuvo presente en la pasada
edicion de EUROSURFAS/EXPO-
QUIMIA, del 30 de mayo al 02 de
junio, participando con un stand
agrupado conjuntamente con las
empresas AUJOR, MASKING, SDI-
NOX, SURTECH y HARTER, represen-
tando a las empresas asociadas con
sus catdlogos y también entregando
la revista AIAS.
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Tras cuatro dias de intensa actividad,
esta Ultima edicion de EXPOQUIMIA
/ EQUIPLAST / EUROSURFAS cerré
sus puertas con un balance de par-
ticipacién de 590 expositores direc-
tos, més de 1.500 marcas represen-
tadas y 18.882 visitantes.

Su enfoque hacia la economia circu-
lar, la digitalizacién y la transferencia
tecnoldgica evidencia la importancia
de poder garantizar un futuro soste-
nible para las industrias.

Las proximas ediciones de EXPOQUI-
MIA y EQUIPLAST tendran lugar en
junio 2026 en el mismo recinto

Cran Via de Fira de Barcelona. FORO

Desde AIAS damos las gracias a los Retos

socios que participaron en esta feria Tend aen
y también a los que nos visitaron, | '

asi como al resto de visitantes que e
mostraron su interés por nuestra :
asociacion y por nuestras empresas
asociadas.

o i,

DESDE AIAS DAMOS LAS
GRACIAS A LOS SOCIOS
QUE PARTICIPARON EN
ESTA FERIA Y TAMBIEN A
LOS QUE NOS VISITARON

4
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Acto de homenaje a los profesionales
del sector en Eurosurfas

El pasado 2 de junio tuvo lugar la
celebracion del tradicional acto de
reconocimiento a las/los profesiona-
les mayores del sector, con la entrega
de diplomas a 24 candidatas/tos
propuestos por el Dr. Albort, por AIAS
y por Fira de Barcelona.

El acto se inicié con la bienvenida a
cargo del Director de Eurosurfas,
Expoquimia y Equiplast, Xavier Pas-
cual quién agradecio a todos los
presentes su asistencia y tuvo unas
palabras en recuerdo a las personas
que han formado parte de Eurosurfas
durante toda su historia y que ya
nos han dejado. También agradecio
a los actuales presidentes y miem-
bros del comité, su implicacion en
el certamen y especialmente al Dr.
Albort como impulsor de este acto
desde hace 30 afios.

Seguidamente se hizo entrega de
los diplomas a las/los homena-
jead@s de la mano del Sr. Cortinovis

NSZ

(presidente del comité organizador de Eurosurfas), del Dr. Xavier Albort y del
Dr. José Antonio Diez (presidente de AIAS). Finalizo el acto con unas palabras
del Sr. Cortinovis y del Dr. Albort.

Desde AIAS queremos felicitar a todos los homenajeados y agradecer al Dr.
Albort y a la organizacién de Fira de Barcelona permitimos colaborar en este acto.

El Dr. José Antonio Diez, como presidente de AIAS, hizo entrega de los diplomas
acreditativos, a los siguientes profesionales propuestos por la asociacion:

ACHIM BALDUS - ACHIM BALDUS

JOAN CORCOY y MAITE FARRE - PAVONATS OXIMET, S.L.
ALBERTO GASPAR - ZINCADO PERFILES

JORDI PUJOL - FISA RECUBRIMIENTOS, S.L

JAUME MIR - BAUTERMIC, S.A.

JAIME NAVARRO - CONIEX, S.A.

MIGUEL MAJUELOS - ATOTECH ESPANA,

ELVIRA MARTIN - AIAS

BENET RINS - TMI - TRACTAMENT MEDIAMBIENTAL INTEGRAL, SL
ANTONI BOTIFOLL - CROMO DURO BOTIFOLL - AUJOR
ENRIC MARTINEZ - BOMBAS ESPECIALES TORRES, SL
JOSEP MARIA SIMO - J.CLAPE, S.A

DR. XAVIER ALBORT







AIAS en SUBCONTRATACION Bilbao 2023
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AIAS compartié stand agrupado con las siguientes empresas co-
expositoras: TORRES GUMA, TACSA, MASKING, SDINOX, AUJOR y
PINTURES MESTRES.

En esta edicion se dieron cita més de 11.800 visitantes y 841 firmas
expositoras, asi como profesionales de 58 pafses. Estuvieron represen-
tados los sectores de procesos de fabricacion y suministros para la
industria, digitalizacién, fabricacion aditiva e impresion 3D, equipamiento
para procesos industriales y mantenimiento de activos, gracias a la
celebracion simultdnea de diversas ferias lideres en sus respectivas
areas: ADDIT3D, BeDIGITAL, MAINTENANCE, PUMPS&VALVES y SUB-
CONTRATACION, ademés del sector de suministros y ferreteria industrial
y WORKinn Talent Hub.

Muchas gracias a todos, co-expositores, asociados, clientes, colaboradores
y proveedores por vuestra confianza.
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Disefio y fabricacidn de soportes
de carga para todo tipo de
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Cronite Ibérica
Tino. +33 763 458 499 - Fax: «33 243 217 463
arnaud tracheria@cranite-grosp cem

PEDECA P/ eSSl aciones

pedeca@pedeca.es * www.pedeca.es
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SERVICIOS
AVANZADOS DE
INNOVACION
PARA PYMES

Celebracion en Burgos del Foro
“Retos y Tendencias en Tratamientos Superficiales™

El 14 de junio se celebro el Foro "Retos y Tendencias en Tratamientos
Supefrficiales" en el Palacio de Saldafiuela (Sarracin, Burgos), jornada de
mafiana y tarde, en el que colaboramos conjuntamente con las empresas
participantes y los centros tecnolégicos para dar a conocer las tendencias,
nuevas tecnologfas y vision de futuro del sector de los tratamientos superficiales.

Desde AIAS queremos dar las gracias a todos los asistentes por su buena
acogida, con aforo completo, y también a la organizacién, empresas participantes
y centros de investigacién que, conjuntamente, hemos hecho posible que
fuera un éxito.
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Directorio de Subcontratacion

mds proteccion
mas valor tacsa.com

'DELACERO INOXIDABLE®

PASIVADOS « DECAPADOS
ELECTROPULIDOS « NERINOX
PRODUCTOS Y EQUIPOS
TRABAJOS IN SITU
SUBLIMOTION PROCESS

www.aujor.com
T.93876 0115

PULIDO, CHORREADO Y
GRANALLADO DE PIEZAS

Libra, 58 + 08228 Terrassa
(Pol. Ind. Can Parellada)
Tel. 93 783 8559
www.asumetal.com
asumetal@asumetal.com

l-.-_-_‘ | - (ot !
Surface Coating Installations

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

SIDASA

ENGINEERING

SOLUCIONES TURNKEY

- DIP/RACK SPIN

- LINEAS DE BOMBO/RACK

- AUTOMATIZACIG GA/DESCARGA

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

SNIINOX

EILNE Sl RA© PAUILEIIE) 16
TRATAMIENTO DEL ACERO INOXIDABLE

DESENGRASADO-DECAPADO-PASIVADO

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

§ nmIeLa

ZINC - ZINC NIQUEL - ZINC LAMELAR
FOSFATADO / PASIVADO INOX.

ACABADOS DUPLEX
ACABADOS ORGANICOS

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

Pintura Industrial Mestres

Especialistas en recubrimientos
industriales y tratamientos
avanzados para superficies

T.+34 938 771 510
pinturesmestres@pinturesmestres.com
www.pinturesmestres.com

T BOMBAS ESPECIALES
¢ TORR

Tel. 93 261 18 86

www.bombastorres.com
bet@bombastorres.com

‘EZE.JL CLAPE sa

Chorreado y
Granallado Industrial

www.jclape.es

2
AMACSKTN] 3.
Especialistas en enmascarado
y sistemas de cuelgue.

=07

www.masking.es
masking@masking.es | +34 93 836 21 91

W

PINTADOS INDUSTRIALES,
CHORREADO y METALIZACION

Versary:
www.DUCCAR.com



Directorio de Subcontratacion

a SURTECH

J ENGINEERING

SURFACE TREATMENT TECHNOLOGY
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e Dedicados al cromado sobre piezas plésticas IH y 2H

para los secrores de auromocidn, Sanirario, cosméfica
| electrodomésticos.

FABRICANTE DE LINEAS DE ' %j“ﬁﬁ’[i”ﬁﬂﬂg g LU
iguel A anjjeres,
TRATAMIENTO SUPERFICIAL | & fopeene Rahc ol %Mﬂ o]

maci ech.es

AUTOMATIZACION [ +346911198 90 (3% 556 1161
REFORMAS Y MEJORA www.surtech.es WU Groupsalis.com

(o CRS

INDUSTRIAL POWER EQUIPMENT
CrROMOZINC .- _
GUEMAR Rectificadorgs Quasar

RECUBRIMIENTOS ELECTROLITICOS

| de alta frécuencia TRATAMIENTOS ACEROS INOX.

para toda tipo de

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

WWW.MIRVAT.COM

y Finish Metal Plating SL
; - www.finishmetal.com/crs
9372113 61 - cromozinc.com

GAMARTI, S.L. *2» A PIFARRE w4 HAZISA

recobriments metal-lics

Recubrimientos metalicos

Pretatamientos de superficies ESPECIALISTAS

{)/ \\\_)// Cataforss .cads erales EN ZINCADO
‘ 3 : ALRALLR A BASTIDOR
Mas de 35 afios en el sector Tel. 937 784 984 I SEEEE A
jbosque@apifarre.es ;
T.935809 119 = www.gamarti.com www.apifarre.es h‘;\l:ivsv;?@ar?;?s':.)crgm

Polisol cibplaed o

Elementos plasticos S [] I- BAI_
Producros quimicos | maquinaria para:

flexibles y soluciones _
Traramiento de superficies SOLUCIONES GALVANICAS

de proteccion
Traramiento de aguas residuales industriales

temporal de piezas
enmascaramiento. Jl“’/-)'.* e POSPROCESADD DE FABRICACION ADITIVA

industriales y
i T. +34 960 229 789 / +34 655 214 862

914 574 400 www.hervel.com info@solucionesgalvanicas.com
www.polisol.es - polisol@polisol.es hervel@hervel.com www. solucionesgalvanicas.com
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Broker

ESPECIALISTAS EN TODOS mo | ina
LOS METALES Y SALES
PARA GALVANOTECNIA,
DESDE HACE MAS

DE 30 ANOS

Tel: +34 91444 46 20

www.brokermet.com T1.692 866 686

salo@brokermet.com administracion@zincatsmolina.com
calidad@zincatsmolina.com

#PROTECCION #AHORRA CO:
#PROCESO SEGURO #SIN ESCAPE

Para incluir

PUBLICIDAD

en este directorio
contactar con:
Angels Giralt

Tel. 93 745 79 69

aias@aias.es

alas

ASOCIACION

DE INDUSTRIAS
DE ACABADOS
DE SUPERFICIES




i 3 I

metal robomatica composites
madrid23 madrid23 madrid23

DESTACADA

SURFACE
MADRID
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15-16 | a

noviembre ]
REGISTRATE AHORA
CODIGO: 23140

www.advancedmanufacturingmadrid.com

Part of
m advanced manufacturing

madrid23

Platinum Sponsor Gold Sponsors

TRUMPF
h lasertek . formlabs %¥ @

www.advancedmanufacturingmadrid .com ammadrid @easyfairs.com +34 91 541 24 88 by EASYFAIRS






