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toda la normativa referente a los techos suspendidos, de este 
modo la aplicación a la que este producto se había destinado 
se puede llevar a cabo.

Una de las dificultades principales del proyecto ha sido la 
obtención de esmaltes permeables al vapor que permitan su 
aplicación sobre soportes cerámicos de baja densidad. 

Los requisitos planteados inicialmente para estos esmal-
tes cerámicos son los que a continuación se muestran en la 
tabla 1.

La nueva tipología de esmaltes desarrollada cumple con 
los requisitos establecidos, dando lugar a una placa cerámica 
que presenta las siguientes propiedades (tabla 2).

Además, las piezas de cerámica ligera de baja densidad 
esmaltadas cumplen las siguientes normas de techos suspen-
didos (tabla 3).

Otras propiedades que también presenta este tipo de pro-
ductos son:

•	 Tamaño de poro adecuado para permitir el paso de vapor, 
evitando formación de condensaciones.

•	 Facilidad de corte para una sencilla instalación de apliques 
luminosos y lámparas.

•	 Higiénico, facilidad de limpieza. 

Los Esmaltes permeables al vapor para techos cerámicos 
están englobados dentro del proyecto NeoCeiling el cual dio 
comienzo en el año 2008, cuando la disminución de la activi-
dad fabril de las empresas cerámicas de nuestro sector caía 
de forma alarmante, quedando plantas de producción paradas 
que, en muchos casos, no habían sido ni mucho menos amor-
tizadas. Es este motivo el que impulsó a NEOS ADDITIVES, 
junto al Área de Inteligencia Competitiva de ITC, a plantear 
una búsqueda de usos alternativos para los materiales cerá-
micos de valor añadido. 

Tras siete años de investigación, durante los que las empre-
sas Azuliber, Bestile y Neos han trabajado conjuntamente, se 
ha alcanzado un producto que cumple con los requisitos mar-
cados, ya que si bien se trata de un producto cerámico que 
cumple la normativa cerámica establecida, también cumple 

Tabla 1 – 

Punto Descripción

Funcionalidad 
del esmalte

Objetivo en su utilización

Desarrollo del color 
de las tintas de 
inyección

Obtención de diseños cerámicos que 
permita la diferenciación con otros 
productos destinados a techos suspendidos

Buena interacción 
esmalte-soporte

Evitar agresión del esmalte sobre el soporte

Esmaltes con coeficientes de dilatación 
adecuados para soportes de baja densidad

Vitrificado y textura 
suave

Fácil limpieza y agradable al tacto

Porosidad abierta 
e interconectada

Permeabilidad al paso de vapor y evitar 
la reverberación de sonido

Blancura 
e inalterabilidad 
de tonalidad

Evitar cambios de tonalidad en presencia 
de vapor de agua

☆ �Este trabajo ha sido premiado con un Alfa de Oro en la 39 edición de los premios Alfa de Oro, otorgados por la Sociedad Española 
de Cerámica y Vidrio, durante la Feria Internacional de Cerámica de Valencia CEVISAMA 2015.

Tabla 2 – 

Propiedad Valor

Espesor nominal 9,8 mm
Dimensiones nominales 595 3 595 mm
Peso 10,2 kg/m2

Reacción al fuego A.1
Color cara Diferentes diseños
Color dorso Blanco
Coeficiente Conductividad Térmica 0,31 W/m·K
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Figuras 2A-D – Pieza de escayola estándar.
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test se realiza sobre una pieza de escayola ésta queda man-
chada tras retirar el aceite.

Conclusiones

El presente proyecto ha dado como resultado una revolución 
en la concepción de la cerámica. Si hasta el momento podía-
mos englobar la cerámica plana en dos grandes grupos: 
Bicocción/Porosa y Gres/Porcelánico, ahora se ha incorporado 
un tercera tipología de soportes y esmaltes para piezas cerá-
micas de baja densidad.

Esta innovación la podemos resumir en las tablas 4 y 5 que 
a continuación se incluyen.

Tanto el soporte de baja densidad como los esmaltes per-
meables al vapor se encuentras protegidos intelectualmente 
a nivel internacional por numerosas patentes solicitas y con-
cedidas durante estos siete años de investigación.

Financiación

Este proyecto fue subvencionado inicialmente por el Impiva 
(IVACE) con el título «Indagación en nuevos productos de alto 
valor añadido».

Tabla 4 – 

Soportes

Tipología de Soporte Rango de 
absorción 
de agua

Uso

Gres/Porcelánico 0-10% Pavimento – Revestimiento
Bicocción/Porosa 10-15% Revestimiento
Baldosa de baja densidad > 45% Techos suspendidos

Tabla 5 – 

Esmaltes

Tipología de Soporte Diferencias

Gres / Porcelánico Las materias primas que empleadas en 
la formulación de esmaltes para porosa, 
gres o porcelánico son prácticamente 
las mismas, observándose una mayor 
diferenciación en la formulación de las 
fritas de porosa

Bicocción / Porosa Se podría cuantificar la diferencia entre 
la formulación de esmaltes en esta 
tecnologías de aproximadamente 20%

Baldosa de baja densidad El esmalte desarrollado para las 
baldosas de baja densidad 
incorpora más de un 50% de materias 
no convencionales en cerámica. Su 
comportamiento y finalidad hacen que 
se haya desarrollado una nueva 
tecnología de esmaltes en 
el sector cerámico

Tabla 3 – 

Propiedad Valor

Coeficiente Absorción Acústica 0,25 (según UNE-EN ISO 354:200 
con cavidad de 200 mm)

Factor de resistencia al vapor 
de agua (µ)

19 (según UNE-EN 2086:1998)

Mejora de aislamiento acústico 
al ruido aéreo

ΔRA = 4,3 ; ΔRw,pesado = 5

Δ(Rw + C) = 4; Δ(Rw + Ctr) = 3 
(según UNE-EN 10140-2:2011 
y UNE- EN ISO 10140-1:2011)

Figuras 1A-D – Cerámica de baja densidad con esmalte 
permeable al vapor.
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Se ha realizado un test de para comprobar limpieza de man-
chas de aceite de oliva que presenta la cerámica de baja den-
sidad esmaltada frente a las piezas de escayola estándar. 

Como se puede observar en las figuras 1a-d y 2a-d, si se 
vierte aceite sobre la cerámica de baja densidad éste se puede 
eliminar absorbiéndolo simplemente con papel, obteniendo 
como resultado una pieza limpia. Sin embargo, si este mismo 
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actualmente son calibrados todavía en términos de la expo-
sición usando la vieja magnitud, el Roentgen. 

La Dosis Limitante (P) según ARN10.1.1. debe ser:

•	 Para las Áreas controladas: 20 mSv/año o bien, 100 mSv/ 
5 años (lo que da un promedio de 20 mSv/año) y no mayor 
de 50 mSv en un año.

•	 Para las Áreas no controladas: 1 mSv/año.
•	 Los valores de optimización son 5 mSv/año y 0,1 mSv/año 

respectivamente.

Para proteger las salas los componentes del blindaje deben 
cubrir: paredes interiores, puertas, ventanas y suelos. 

Con el fin de lograr la atenuación tanto de la radiación 
primaria como de la secundaria se suelen emplear los siguien-
tes materiales o combinación de los mismos: plomo (láminas, 
composite, vinilo), ladrillos, yeso o mortero de barita, bloques 
de cemento y vidrio o material acrílico plomado.

Para las paredes, aunque existen diversas posibilidades, 
por cuestión de coste, habitualmente se emplean soluciones 
basadas en yeso y planchas de plomo en distintos espesores. 
Las planchas son pegadas entre dos placas de yeso las cuales 
son atornilladas luego para soportarlas a alguna estructura. 
Está demostrado que los tornillos metálicos compensan el 
agujero que podría suponer alguna fuga. Si bien, debe procu-
rarse especial cuidado en las uniones entre placas.

Ventajas de esta solución sobre las existentes

Como hemos descrito previamente existen en la actualidad 
diversas soluciones para proteger paredes, suelos y techos de 

Descripción breve

Desarrollo de baldosas cerámicas como escudo de apantalla-
miento para radiaciones ionizantes, primordialmente Rayos X 
de baja a alta energía, con el fin de constituirse como ele-
mento constructivo alternativo a las soluciones actuales, que 
se basan en la incorporación de láminas de plomo como ais-
lante de radiación en servicios de radiología, clínicas dentales, 
veterinarias, centros de investigación, instalaciones indus-
triales que usen R-X etc.

El proceso de fabricación se diferencia con respecto al de 
las baldosas cerámicas convencionales, debido a la incorpo-
ración en la formulación de la pasta cerámica de una cantidad 
superior al 50% en peso de fritas de bisilicato de Plomo y/o 
Bismuto y/o Bario.

El producto KERXSHIELD ha sido desarrollado por Kerafrit 
en colaboración con Keraben y el Instituto de Tecnología 
Cerámica, y está protegido por la correspondiente patente y 
marca registrada.

¿Qué existe en el mercado?

El propósito de los blindajes en radio protección es el de redu-
cir las exposiciones radiantes de los empleados y público en 
general a niveles tolerables según la legislación vigente.

Gran parte de los equipos utilizados con esas finalidades 
operan en un intervalo de 60 a 150 kVp (Pico de Kilovoltaje). 
La magnitud de la radiación a evitar es la dosis efectiva, y su 
magnitud es el Sievert. Sin embargo muchos instrumentos 

☆ �Este trabajo ha sido premiado con un Alfa de Oro en la 39 edición de los premios Alfa de Oro, otorgados por la Sociedad Española 
de Cerámica y Vidrio, durante la Feria Internacional de Cerámica de Valencia CEVISAMA 2015.
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2)	 La incorporación en forma de frita permitirá emplear diversos 
elementos atenuantes a la vez. La incorporación tanto de 
Plomo como de otros elementos atenuantes como Bismuto 
o Bario en forma de frita, permite incorporar alguno de 
ellos o todos ellos en la misma pieza, lo que permite mejo-
rar el rendimiento de esta, ya que según bibliografía se ha 
demostrado que el efecto de la combinación es superior a 
la adición de los efectos individuales. 

3)	 La combinación de elementos atenuantes mejora la res-
puesta de la pieza ante diferentes potencias de radiación. 
Hay elementos que actúan mejor apantallando radiación 
de baja energía y otras con radiaciones de alta energía. La 
combinación de dichos elementos en el cuerpo de la bal-
dosas protege contra un abanico más amplio de posibili-
dades.

4)	 Instalación sobre substrato pre-existente. La baldosa cerá-
mica (en una o varias capas) puede instalarse en una 
pared ya existente. Las soluciones con placas de yeso, hor-
migón, etc. requieren construir paredes nuevas.

5)	 La baldosa cerámica requiere menos espacio. El espesor 
de la baldosa es menor que el de las alternativas basadas 
en placas de yeso o en muros de hormigón (en este caso 
se requieren grandes espesores).

6)	 Minimiza la problemática de la integridad del blindaje. El 
uso de soluciones basadas en láminas supone un pro-
blema de penetraciones cuando estas se clavan generán-
dose orificios adicionales a las existentes juntas, o en el 
caso del uso de pegamentos que estas se despeguen del 
sustrato (no todos los pegamentos son adecuados para el 
plomo –oxidación de la superficie de plomo–) con el con-
secuente peligro de fuga masiva.

7)	 Minimiza la problemática de la continuidad del blindaje. 
El efecto de uniones con solapamiento parcial de las lámi-
nas puede conseguirse fácilmente en las baldosas cerá-
micas con un machihembrado o ingletado. Así se puede 
minimizar la problemática de juntas y esquinas que afec-
tan por igual a soluciones de tipo placa o baldosas.

8)	 Soluciones basadas en la adición de varias capas de recu-
brimiento requieren menos espacio en el caso de las bal-
dosas cerámicas. La colocación trabada minimiza a su vez 
las posibilidades de fugas por juntas.

9)	 La solución basada en baldosas es mucho más ligera que 
la basada en paredes de hormigón de alta densidad. 
Además resulta más fácil efectuar instalaciones que 
requieran perforaciones.

10)	La capacidad de atenuación de la baldosa cerámica es muy 
alta, ya que el contenido en elementos activos (Plomo – 
Bismuto – Bario ) es superior al 35%, es decir, una baldosa 
cerámica KERXSHIELD de 10 mm de espesor , equivale a 
una lámina de Plomo, de 1,0 mm de espesor.

11)	Las fritas de Plomo – Bismuto – Bario pueden utilizarse , 
una vez micronizadas , para la preparación de los cemen-
tos de las juntas haciendo la función de áridos , logrando 
que las juntas sean así también pantallas para la radiación.

las radiaciones ionizantes, como son placas de yeso con 
núcleo aislante (plomo o bario), hormigones especiales, 
vidrios plomados, encastrado de láminas de plomo, etc.

El empleo del nuevo tipo de baldosas cerámicas con capa-
cidad atenuadora para este tipo de radiaciones aporta diver-
sas ventajas sobre los otros materiales que a continuación 
pasaremos a describir, pero sin dejar de lado el valor añadido 
que supone de por si el hecho de la utilización de cerámica 
como material de recubrimiento de superficies por ser una 
solución de gran durabilidad, altamente higiénica, resistentes 
al ataque ácido, resistentes al rayado, resistente al fuego, etc.

Afectando directamente a la funcionalidad que nos ocupa, 
cabe destacar que:

1)	 La baldosa cerámica es una forma segura de utilizar plomo. Esto 
es así porque la baldosa incorporará el elemento atenua-
dor directamente en la formulación del cuerpo cerámico, 
es decir no se basa en el uso de una lámina metálica adhe-
rida a la pieza. El plomo, por ejemplo, puede adicionarse 
junto con el resto de materias primas pero en forma de 
frita cerámica. La frita cerámica es un producto interme-
dio consistente en compuestos vítreos insolubles en agua, 
obtenidos por fusión a temperatura elevada (1.500 °C) y 
posterior enfriamiento rápido de la mezcla, lo que amplía 
el intervalo de temperaturas de cocción del esmalte que 
la incorpora, pero al mismo tiempo garantiza la seguridad 
tanto de operación como de uso del producto final al con-
seguir ya en origen insolubilizar productos peligrosos 
como el plomo, que quedan así inertizados. Esta es la 
característica fundamental de este producto: la incorpo-
ración de elementos atenuantes de la radiación, pero en 
una forma inerte, formando parte de una estructura mixta 
vítrea y cristalina, que lo hacen seguro tanto para la mani-
pulación como para la gestión de residuos (restos de mate-
riales de construcción, derribos etc.). Se han efectuado 
ensayos de solubilidad y se ha comprobado que las baldo-
sas así producidas no lixivian plomo (Norma UNE-EN 
12457.2003). Ensayos realizados por el Instituto de 
Tecnolog ía Cerámica conf irman que el producto 
Kerxshield puede clasificarse como RESIDUO INERTE 
(Artículo 16, Anexo II de la Directiva 1999/31/CEE). En esta 
normativa se establecen tres tipos de residuos: residuos 
inertes, residuos no peligrosos y residuos peligrosos , y los 
criterios de admisión de dichos residuos en los diferentes 
vertederos se basan en la concentración de ciertos ele-
mentos que son lixiviados tras mantener el residuo en 
agitación en agua con una relación líquido/sólido de 10 L/
Kg. El límite establecido para el Pb es de 0,5 mg/kg, y el 
producto Kerxshield da un valor < 0,2 mg/kg.

Las baldosas cerámicas pueden ser esmaltadas o no 
esmaltadas, las esmaltadas constituirían la cara vista 
(superficie), y las no esmaltadas podrían colocarse en capas 
interiores superpuestas cuando se requiera un alto poder 
de atenuación.
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en capa «super fina»☆
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Esta aplicación se puede realizar con distintos sistemas:

•	 Mediante una pantalla serigráfica de al menos 48 hilos.
•	 Con rodillos de silicona empleando, máscaras de hueco-

grabado con una elevada descarga.

Cuando se ha intentado aplicar materiales para conseguir 
el efecto «lustre» mediante la tecnología Ink-jet nos hemos 
encontrado con estos problemas:

•	 Por una parte la dificultad de molturar materiales con un 
contenido elevado de Zr-Ce debido a que estos elementos 
confieren una altísima dureza al producto, lo que dificulta 
la molturación a tamaños de partícula inferiores a 
2 micras.

•	 Por otra parte, conseguir la deposición necesaria para el 
desarrollo del efecto (mayor a 100 g/m2).

•	 En último lugar, al molturar el material a este nivel micró-
nico la interacción con el esmalte base cambia por com-
pleto, y no se desarrolla la fase cristalina responsable 
de la reflexión difusa de la luz que provoca el efecto 
«lustre».

Desarrollo básico

Inicialmente desarrollamos un efecto «lustre» para su aplica-
ción digital basado en la estructura de la Shelita W/Ca, porque 
vimos que en la fase de molienda era la más favorable.

Con esta estructura se consigue un efecto lustre adecuado 
para baja temperatura de cocción, revestimiento de bicocción.

Con el fin de poder obtener dicho efecto a temperaturas más 
elevadas, como son las necesarias para las tecnologías de fabri-

Introducción

En el continuo avance que marcan las tendencias en decora-
ción del producto de la industria cerámica, la proliferación de 
máquinas que permiten combinar la aplicación de colores y 
efectos al mismo tiempo supone un factor dual en la posibi-
lidad de combinar cabezales y máquinas de decoración.

Dentro del proceso de evolución tecnológica del desarrollo 
de los cabezales ink-jet, los más recientes avances se han rea-
lizado en dos sentidos:

•	 Lograr un aumento en los tamaños de partícula de los pro-
ductos aplicados, dentro del rango 1-2 micras

•	 Permitir aumentar los niveles de material depositado hasta 
valores de 100 g/m2

En este contexto la obtención del «lustre» como efecto cerá-
mico ha sido un reto importante para los laboratorios de I+D 
de Ferro Spain. Debido al hecho que las particulares caracte-
rísticas de la capa de vidriado y el espesor de la misma son 
un factor limitante para el desarrollo del propio efecto.

Características generales del estudio

El efecto «lustre» consiste en un brillo elevado de la superficie 
del vidriado, con tonalidades que cambian según la incidencia 
de la luz, dando un aspecto nacarado a la superficie del vidrio.

En la actualidad para conseguir una decoración con efecto 
«lustre» sobre una pieza cerámica es necesario la aplicación 
de una capa importante de materia sobre la superficie del 
esmalte base.

☆ �Este trabajo ha participado en la 39 edición de los premios Alfa de Oro, otorgados por la Sociedad Española de Cerámica y Vidrio, 
durante la Feria Internacional de Cerámica de Valencia CEVISAMA 2015.
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La tinta final obtenida mediante el nuevo proceso dise-
ñado, presenta unas características totalmente adecuadas 
para su aplicación en los cabezales de última generación:

•	 Dimatix 1024 M
•	 Dimatix 1024 L
•	 Xaar GS-40

Con el fin de cubrir todo el abanico de posibilidades de 
cabezales y tipología de máquinas, hemos desarrollado dos 
tipologías de tintas lustres:

•	 3.0 con solventes alifáticos.
•	 4.0 con solventes acuosos.

Ambas tipologías de tintas se pueden aplicar en los cabe-
zales anteriores.

Resultados

Los productos realizados con esta nueva tinta «lustre» permi-
ten sumar todas las ventajas ya conocidas del proceso ink-jet 
como son la diferenciación, decoración selectiva, sostenibili-
dad y flexibilidad operativa.

Este conjunto de factores permite la obtención de baldosas 
cerámicas con ventaja operativa, lo cual facilita la adaptación 
del producto dentro de un proceso sometido a un entorno 
cambiante y cada vez más exigente.

Uno de los modelos presentados en esta edición de 
Cevisama, siguiendo este concepto, se muestra en la figura.

cación de la monococción porosa, gres y gres porcelánico. Se 

iniciaron trabajos para la exploración de otros mecanismos 

que permitiesen lograr el buscado efecto «lustre».

El sistema actual de alta capa, empleado en la decoración 

serigráfica convencional, basado en la desvitrificación del 

sistema Ce-Zr; no desarrolla ningún efecto con el cambio de 

la luz incidente, cuando se moltura a tamaño de partícula 

inferior a 2 micras, ya que los cristales obtenidos durante el 

proceso son tan pequeños que se disuelven dentro de la 

matriz vítrea del esmalte base.

Esta etapa de desarrollo básico consistió en explorar dis-

tintos elementos dopantes del sistema Ce-Zr que nos permi-

tiera que estos cristales crecieran hasta un tamaño suficiente 

para no ser disuelto en el esmalte base.

Los elementos dopantes que mejor se comportaron fueron, 

Ba, Ca y Zn. Mediante un diseño de experimentos, se estudió 

una serie de combinaciones de estos elementos hasta encon-

trar la combinación óptima de óxidos.

Desarrollo experimental de la tinta

Una vez definida la composición optima del sistema Ce-Zr-

(Ba, Ca, Zn)se verifica que el mejor resultado se obtiene 

mediante la fusión de dos fritas de composición muy distinta 

dentro del rango anterior, y posteriormente molturadas jun-

tas hasta un tamaño de partícula inferior a 2 micras.

Dado que la composición de las fritas con un porcentaje 

importante de Ce-Zr, presentaban una dureza extraordinaria 

muy difícil de molturar hasta los valores anteriormente indi-

cados.

Para poder llegar al tamaño de partícula adecuado, se ha 

diseñado un sistema de molienda especial, en el que se 

emplean diferentes tipos de equipos de molienda; depen-

diendo de la fracción granulométrica de cada etapa. Este pro-

ceso de molturación es muy diferente en el tratamiento dado 

al producto; del actual proceso de molienda empleado para 

reducir el tamaño de partícula de los pigmentos cerámicos.

Con la tinta preparada según este proceso, se ha evaluado 

la capacidad de desarrollar el efecto «lustre», midiendo el 

valor del brillo en la capa de vidriado aplicada (tabla 1).

Tabla 1 – 

LR-4 (molturado a 3 μm)

Intervalo de variación (μm) Espesor medio (μm) Brillo (60°)

3-8 5-6 126

7-12 8-9 164

7-20 14-15 184
Figura
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Aplicación de la Solución CO2zero Cerámica 
en la empresa CEVICA S.L.☆

CEVICA S.L.
Pol. Ind. Pullman, 20, Ctra. N-340 Km. 972,5, 12006 Castellón, España

Desarrollo del proyecto

1) Descripción del Método Solución CO2zero Cerámica.
2) Implantación en CEVICA.
3) Resultados obtenidos.

Descripción del método solución CO2zero cerámica

Solución CO2zero Cerámica ha desarrollado un Protocolo pro-
pio que, aplicado a las empresas de Cerámica, permite 
Calcular la Huella de CO2 (según ISO 14.064), plantear opcio-
nes técnicas para reducir la energía consumida por unidad de 
producción (según ISO 50.001) y compensar las emisiones 
difusas derivadas (cumpliendo el Real Decreto 163/2014), uti-
lizando para ello los métodos más punteros y las tecnologías 
más innovadoras aplicadas al sector.

Como resultado, se obtiene un incremento de la eficiencia 
energética, una mejor imagen de marca, derivada de la con-
cesión del Sello CO2zero (que acredita los esfuerzos en dismi-
nución de emisiones de CO2), y una importante contribución 
al desarrollo de su RSC medioambiental.

Implantación en CEVICA

Formación
Con el fin de motivar, hacer comprender y concienciar, 
sacando el máximo provecho del método y reforzando el valor 
de la RSC medioambiental, se forma a los trabajadores de 
Dirección, Administración, Marketing y Producción mediante 
un Curso Online de 56 horas, más uno presencial de 4 horas.

Objetivos principales de CEVICA

•	 Conseguir una tecnología que les permitiese conocer, a 
tiempo real, la energía que estaban utilizando, así como la 
potencia vinculada a los tiempos y a la producción, con el 
propósito de definir el costo real en € por unidad de pro-
ducción, en función de horarios, y consiguiendo con ello 
una autentica eficiencia energética.

•	 Mejorar la RSC medioambiental de la empresa.
•	 Lograr una diferenciación, en términos de imagen, res-

pecto a otras empresas competidoras.

Se optó por el método Solución CO2zero Cerámica puesto 
que podía coadyuvar al cumplimiento de los tres objetivos 
perseguidos.

☆ �Este trabajo ha participado en la 39 edición de los premios Alfa de Oro, otorgados por la Sociedad Española de Cerámica y Vidrio, 
durante la Feria Internacional de Cerámica de Valencia CEVISAMA 2015.
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que puede utilizar como distintivo de los esfuerzos medioam-
bientales realizados.

Publicidad y Marketing
La obtención y entrega del Sello CO2zero Azul a CEVICA, tuvo 
una amplia repercusión en prensa general y sectorial, tanto 
en medios online como tradicionales. 

Formación
Las actividades de formación lograron involucrar al perso-

nal en la política estimándose una reducción del 2% en costes 
energéticos.

Gestión y eficiencia energética
Con una mejora en la contratación de los suministros, se con-
siguieron unas reducciones del 5% en el coste de la factura-
ción por Kwh del 5%. Aplicando la tecnología de Energy, se 
generó una disminución de costes de la electricidad utilizada 
para la producción en otro 5%, amortizándose la inversión en 
dicha tecnología solo en 5 meses. El cambio a luminarias de 
LED se ha conseguido un ahorro del 80% de Kwh, amortizán-
dose la inversión en 8 meses. 

Actividad comercial y ventas: La empresa ha estimado que, 
debido a la mejora de la imagen de la empresa derivada de la 
publicidad asociada al Sello CO2zero, se incrementaron las 
ventas en Ferias un 40% respecto a ediciones anteriores.

Calculo de Huella
Con la realización del Cálculo de Huella de CO2 Se ha cumplido 
con el Real Decreto 163/2014 y se ha ayudado a la localidad 
donde radica la empresa (Castellón de la Plana) al cumplimiento 
de sus compromisos con el Pacto de los Alcaldes (UE).

Gestión
Se procedió a la revisión y optimización de todos los contratos 
de suministro de energía y, con el fin de tener datos a tiempo 
real se implantó un sistema de control y gestión del consumo 
eléctrico que permitiese prever el gasto energético anual, 
controlar que no se produzcan excesos y anticiparse a las 
exigencias de la ISO 50001, llegando en una segunda fase a 
determinar el costo real por unidad producida (actualmente 
se llega a la estimación por Tonelada producida) y a la plani-
ficación de costos reales anticipados. Con ese objetivo, se está 
implantando el sistema completo de hardware y software, 
desarrollado con el método ENERGY, cuyos sensores permiten 
realizar mediciones, en cualquier emplazamiento a lo largo 
del tendido de alimentación, de todas las cargas eléctricas. 
Estos nodos de medida alimentan cada segundo a una plata-
forma web en «Cloud Computing» que analizará y optimizará 
los costes específicos de explotación en [€/unidad]; permi-
tiendo medir la evolución de la propia EEE en base a las diver-
sas variables del proceso de fabricación, gestionadas de forma 
simultánea. 

También se cambiaron las luminarias de Despachos, 
Producción, Laboratorios y Almacenes por otras con tecnolo-
gía LED y, finalmente, se ha realizado un estudio y solicitado 
presupuestos para la instalación de placas fotovoltaicas con 
la finalidad de producir energía en las horas de más insolación.

Resultados obtenidos

Sello CO2zero
CEVICA obtuvo, en reconocimiento a la labor de cálculo de 
emisiones y compromiso de reducción, el Sello CO2zero Azul, 
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Colección IKON de Griferías Maier☆

Griferias Maier S.L. 
(www.griferiasmaier.com; facebook.com/griferiasmaier; @maiergriferias)
Ronda Santa Eulàlia, 37 Nave 12, 08780 Pallejà, Barcelona, España

IKON está disponible en cromo, oro y con el acabado espe-
cial oro rosé, propio de la joyería. Se presentó con gran éxito 
durante la Feria Cevisama 2015 en el stand de Griferías Maier.

Maier cumple 30 años de grifería de diseño 
y alta calidad

Griferías Maier es una marca de referencia en grifos y acce-
sorios de baño y cocina, con especial influencia en el mercado 
del lujo. Su decidida apuesta por las gamas altas tiene ya des-
tacada resonancia en el mercado internacional. Avalada por 
las ventas a los cinco continentes, la compañía de Barcelona, 
que en 2015 cumple 30 años de historia en el sector, presenta 
cada año nuevos modelos con denominación de origen. 

Maier siempre ha destacado por su compromiso con el 
diseño y la fiabilidad, una fórmula impulsada por la pasión 
por la excelencia y garantizada por 3 generaciones de expe-
riencia. Ha potenciado el cuidado del producto y la atención 
al cliente como buena empresa familiar, pero también ha cre-
cido siempre con la mirada puesta en la innovación y la crea-
tividad con la máxima ambición. 

Los modelos de Maier marcan tendencia

Colecciones de alta calidad como Muse Diamond, Klass, Artik, 
Starlight y Rock marcan tendencia en el universo del lujo. Sus 
modelos exclusivos con cristales Swarovsky son un ejercicio 
de imaginación sin precedentes en el mercado. De acuerdo 
con la respuesta de los especialistas y compradores, las crea-
ciones de Maier ponen a prueba a cada novedad la capacidad 
de asombro de los diseñadores de interiores. Arquitectos y 
especialistas en decoración tienen en la marca una garantía 
de éxito en sus baños y cocinas. La compañía cuenta con dis-
tribuidores contrastados en más de 50 países de todo el mundo.

IKON. Las mil caras del agua. Una colección que actualiza el 
lujo y revoluciona la física. Un icono exclusivo cristalizado. 
El agua que fluye es ahora un prisma con infinitas caras.

Una revolución para el baño

La colección de grifería para baño IKON innova en la geome-
tría de las líneas, aristas y caras poliédricas. Confluye con la 
tendencia poligonal actual, una corriente en auge en todos los 
diferentes ámbitos de la moda y la arquitectura. El grifo de 
Maier es el primero del mercado en trasladar esta tendencia 
al baño.

IKON simula una joya de caras diamantadas provocando 
reflejos y destellos dignos de una obra de arte. Evoca glamour, 
sobriedad y elegancia. Y sobresale por su modernidad y su 
atrevimiento estético. Su singularidad la hace seria candidata 
a convertirse en un icono de los baños con gusto exquisito.

La maneta paralela y pegada al caño de IKON hacen de la 
pieza una creación singular y sorprendente a la mirada. El 
lujo, el minimalismo y la modernidad en su funcionamiento 
se complementan hasta recordar la perfección de algunos 
edificios modernistas.

☆ �Este trabajo ha participado en la 39 edición de los premios Alfa de Oro, otorgados por la Sociedad Española de Cerámica y Vidrio, 
durante la Feria Internacional de Cerámica de Valencia CEVISAMA 2015.
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Mineralógica de Suelos y Mineralogía Petrográfica, que com-
pletó a lo largo de dos años de estancia en el Instituto de 
Mineralogía de la ciudad de Bonn, bajo la dirección del 
Prof. A. Neuhaus. A su regreso a Madrid continuó desarrollando 
su labor investigadora en el Departamento de Silicatos, dedi-
cada principalmente a la caracterización y transformación de 
materias primas cerámicas. Cuando se implantaron en 1960 
los cursos de doctorado sobre aplicaciones industriales de los 
silicatos se incorporó como profesora al curso de Tecnología 
de la Cerámica. En 1970 fue nombrada Investigadora Científica 
del CSIC.

Entre sus publicaciones figuran diversos estudios sobre 
sílices, arcillas y talcos, así como un artículo sobre vidrios 
bórico-fosfóricos. De modo especial hay que destacar la tra-
ducción del extenso libro alemán de H. Salmang «Fundamentos 
físico-químicos de la fabricación del vidrio» que llevó a cabo 
en colaboración con Vicente Aleixandre Ferrandis, y su con-
tribución a la versión española de la edición trilingüe del 
«Vocabulario vitrotecnológico» editado por la Comisión 
Internacional del Vidrio.

Carmen Sánchez Conde fue socio fundador de la Sociedad 
Española de Cerámica y Vidrio, en la que desempeñó el papel 
de secretaria de la Sección de Refractarios desde 1962 a 1968.

En 1962 inició su labor docente tras obtener por oposición 
con el número uno, la plaza de profesora del Instituto de 
Enseñanzas de la Mujer, y en 1967 entró a formar parte del 
cuerpo de Catedráticos de Institutos Técnicos de Enseñanza 
Media. Su intensa dedicación a la labor docente hasta el final 
de su vida activa le impidió, no sin gran pesar, continuar su 
actividad investigadora en el Instituto de Cerámica y Vidrio 
cuando este fue trasladado a Arganda del Rey en diciembre 
de 1971.

El Instituto de Cerámica y Vidrio, la Sociedad Española de 
Cerámica y Vidrio y los compañeros que conocieron a Carmen 
y tuvieron el privilegio de disfrutar de su amistad y de contar 
siempre con su desinteresada ayuda, colaboración y consejo 
en el trabajo desean dejar este testimonio de recuerdo y 
cariño a su persona y la expresión de su sentimiento y con-
dolencia a su hermana Pilar, también miembro del CSIC como 
profesora de investigación emérita del antiguo Instituto de 
Edafología, hoy de Ciencias Medioambientales.

El pasado día 4 de marzo falleció en Madrid, a los 100 años de 
edad, la Dra. María del Carmen Sánchez Conde, una de las 
primeras investigadoras del Instituto de Cerámica y Vidrio.

A lo largo de su dilatada vida, Carmen Sánchez Conde com-
partió siempre su interés científico con su vocación docente. 
Fue esta la que, después de obtener su título de Licenciada en 
Ciencias, Sección de Química, por la Universidad Central de 
Madrid en 1942, le impulsó a obtener también el de Maestra 
Nacional en 1946. 

Terminados sus estudios, ese mismo año inició su activi-
dad profesional como ayudante en el Laboratorio Químico 
Industrial de la Escuela Superior de Ingenieros de Minas, en 
el que se especializó en el análisis de minerales, cementos, 
aleaciones metálicas y combustibles. 

En 1950 ingresó en el CSIC como becaria del Departamento 
de Silicatos del Patronato «Juan de la Cierva» donde, bajo la 
dirección de José M.ª Albareda Herrera y Vicente Aleixandre 
Ferrandis, realizó su tesis doctoral «Estudio de las transfor-
maciones alotrópicas de la sílice en algunas cuarcitas espa-
ñolas» que defendió en 1954 en la Universidad Central de 
Madrid. Seguidamente amplió su especialización en Química 
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Necrología: Dra. María del Carmen Sánchez Conde

A. García Verduch, J. M.ª Fernández Navarro y M.ª Carmen 
Sánchez Conde durante la IV Semana de Estudios 
Cerámicos de la SECV (Madrid, 1962).
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