La opinién del usuario

INTRODUCCION DE UN HORNO IR MODULAR
Y POTENCIADO PARA LA POLIMERIZACION
DE POLVO EN CUERPOS DE MOTORES

Introduccion

La planta Victorio Luzuriaga
(grupo Fagor) de Tafalla (Na-
varra) produce bloques y cu-
latas de motor para los princi-
pales fabricantes internacio-
nales del sector automovilis-
tico y del vehiculo industrial.
Vive una historia de progresi-
vo desarrollo y crecimiento
productivo de modo que el
afio pasado tuvo que afrontar
el tema del aumento de la
productividad de la linea de
recubrimiento. He tenido
ocasion de visitar el departa-
mento de recubrimiento de
los componentes que realiza
la empresa, recientemente
sometido a una mejora orien-
tada al aumento de producti-
vidad de la linea. En dicha vi-
sita me acompaio Emilio Fe-
rrando Gosp (Cabycal) y nos
guié Ignacio Ainzua, jefe de
mantenimiento de la planta.

Las actividades de
la empresa

«El nucleo productivo de la
empresa — nos explica Igna-
cio Ainzua (fig. 1) — es la fun-
dicién de hierro gris, proceso
compuesto de las siguientes
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1 — Ignacio Ainzua, a la derecha,
con Emilio Ferrando (Cabycal).

2 — La cabina de aplicacion pre-
existente no ha variado, mientras
que en cambio se ha potenciado
el sistema aplicativo.

17



3y4-Dos vistas panoramicas del
horno IR a gas, la primera desde
la entrada y la segunda desde la
salida.

fases:

- fusién (fabricacion de hierro
mediante cubilote y hornos
eléctricos de induccién. An-
tecrisoles de homogeneiza-
cién y mantenimiento)

- macheria (3 lineas automa-
ticas de fabricacion y ensam-
blado de machos para blo-
ques de motor de serie alta, 2
lineas para bloques y culatas

industriales)

- moldeo (3 lineas horizontal
adaptadas al tipo de produc-
to)

- acabado (instalaciones de
limpieza, acabado, mecani-
zado y recubrimiento con
polvo, especializadas y de
alta eficacia

- control (laboratorio especia-
lizado para control de los pro-
cesos Y las materias primas 'y
verificacion de los productos
fabricados).

Los bloques motor, depen-
diendo de las demandas y de
la filosofia productiva de
cada cliente, se entregan en
la actualidad tanto bastos

como recubiertos: este Ulti-
mo caso es el mas frecuente
para los bloques destinados
a la industria del automdvil.
Normalmente el acabado
que se aplica — se trata de
polvo epoxi — es liso y de co-
lor negro. Tiene la finalidad,
sobre todo, de dar un acaba-
do estético al bloque motor,
ademas de una cierta protec-
cion anticorrosiva. Depen-
diendo del cliente, el acaba-
do se aplica sobre una, dos o
mas caras del bloque. Ade-
mas de estas diferentes exi-
gencias, cada bloque del mo-
tor esta caracterizado por su-
perficies muy complejas».

La intervencion en
el sistema de
polimerizaciéon y
enfriamiento

«Para afrontar el aumento de
la produccién de la empresa
— contintia Ignacio Ainzua -
(actualmente 1.255.000 blo-
ques motor auto/afio, ade-
mas de 213.000 bloques y
110.000 culatas industria-
les/afos) ha sido necesario
volver a proyectar la linea de
granallado y recubrimiento
del motor.

La linea preexistente trabaja-
ba a pleno ritmo (también du-
rante el fin de semana) y el
incremento de productividad
necesario era de alrededor
del 30%.

Entre las varias alternativas
analizadas, la que propuso la
oficina técnica de Cabycal se
valoré muy positivamente, y
era la de pasar a un sistema
de polimerizacion del polvo
mediante IR potenciado (fi-
guras 3 y 4) y posterior en-
friamiento forzado, para ob-
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LOS CONTENIDOS TECNICOS DE LA INTERVENCION EN
LA FASE DE POLIMERIZACION Y ENFRIAMIENTO DE LA
LINEA DE PINTURA DE V. LUZURIAGA - TAFALLA

por la oficina técnica de Cabycal
Alaquas — Valencia

Objeto - posibilidad de polimerizado a una o dos caras.

c) Sistema de enfriamiento: ventilacion forzada con
aire a baja temperatura

- largo total 15.500 mm; ancho 3.000 mm; alto 2.000 mm

- tiempo de enfriamiento: segun velocidad, alrededor de
13 minutos

- refrigeracion: agua fria

- potencia instalada en el grupo frigorifico: 400 kW

- caudal de aire de enfriamiento: 65.000 mh.

En las condiciones climatolégicas que se pueden presen-
tar donde se ubica la factoria existen tres situaciones di-
ferenciadas. Segun dichas condiciones climatologicas se

El objeto del proyecto consistié en la ampliacién en un
30% (minimo) de la capacidad de produccion de la linea
de pintado en polvo de bloques de motor que la empresa
V. Luzuriaga dispone en Tafalla (Navarra).

Para este aumento de produccioén se llevaron a cabo las
siguientes acciones:

- modificacion de la cabina de polvo existente

- suministro de un horno de polimerizado mediante IR

- modificacion y ampliacion de la manutencion existente
- modificacion de la zona de enfriamiento existente

- suministro de una plataforma técnica

- suministro de un cuadro de mando para la gestion de
toda la instalacion.

Base de calculo

a) Generalidades

- piezas a tratar: distintos tipos de bloques de motor

- material: fundicién gris

- peso maximo de cargas: 68 kg/bloque

- produccion horaria: 20.000 kg

- dimensiones maximas del bloque: alto 310 mm; ancho
396 mm; largo 520 mm

- dimensiones del galibo: alto 500 mm; ancho 600 mm

- paso aprox. entre bloques a partir del horno: su longitud
+ 65 mm

- tiempo de ciclo inferior a 11 segundos

- velocidad transportador: variable segun tipo de bloque
(3m/min a 50 Hz).

b) Sistema de polimerizado: horno por infrarojos a
gas

- largo total 15.500 mm; ancho 1.600 mm; alto 2.200 mm
- tiempo de secado: segun velocidad, entre 5 y 6 minutos
- aporte calorifico: gas natural.

- potencia calorifica instalada en los IR: 2.500 kW

Unos disefios tridimensionales de la instalacion.
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realiza una gestion energética diferente con el fin de aho-
rrar energia:

-zona A. Con temperaturas de bulbo seco inferiores a 15°
C. En estas condiciones el enfriamiento de los bloques se
asegura mediante free-cooling, con mezcla de aire recir-
culado y exterior. Este caso se da el 57% del tiempo de
produccion, primordialmente en los meses de enero a
mayo y de octubre a diciembre

- zona B. Con temperaturas de bulbo seco superiores a
15° C pero entalpias inferiores a 40 Kj/kg de aire seco. En
estas condiciones el enfriamiento de los bloques se ase-
gura mediante enfriamiento adiabatico del aire exterior.
Este caso se da el 17% del tiempo de produccion, primor-
dialmente en los meses de primavera y otofio

- zona C. Con entalpia superior a 40 Kj/kg de aire seco.
En estas condiciones el enfriamiento de los bloques se
asegura mediante enfriamiento mecanico (agua fria) del
aire exterior. Este caso se da el 27% del tiempo de pro-
duccioén, primordialmente en los meses de junio, julio,
agosto y septiembre.

Un disefio tridimensional de la instalacion.

Marcar 3 en la tarjeta de informacion

tener asi piezas manipula-
bles, a temperaturas inferio-
res a los 60 °C y garantizar
por tanto un flujo continuo de
la produccion que no esté
vinculado a factores contin-
gentes como, por ejemplo,
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las temperaturas de las mis-
mas piezas.

De este modo se resolvian
simultaneamente  algunos
factores problematicos: no
fue necesario reestructurar la
disposicion del flujo de pro-

duccion, se optimizaron los
espacios disponibles, los
procesos de granallado pre-
existentes permanecieron en
la linea, aprovechando a fon-
do los dispositivos ya instala-
dos y se trabaj6 para optimi-

zar la fase de polimerizacion
y enfriamiento, obteniendo
en cambio una gestién muy
precisa y energéticamente
eficaz del proceso».

«La puesta a punto de las po-
tencias de los emisores IR de
gas (fig. 5) — subraya Ignacio
Ainzua - la colocacién reci-
proca superficies del motor
recubiertas-emisores IR (fig.
6), y la definicion de los tiem-
pos del ciclo 6ptimos, han
sido operaciones complejas
pero suficientemente rapi-
das: hemos trabajado muy
intensamente con los técni-
cos de Cabycal, porque, en-
tre otras cosas, los tiempos
de parada de la instalacion

5 — Las piezas en la entrada del
horno IR (se trata, en este caso,
de bloques de motor recubiertos
por un solo lado).
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6 — Una vista del interior del hor-
no. En este caso los bloques de
motor se han recubierto sélo por
un lado y los emisores se regulan
en consecuencia, para optimizar
los consumos energéticos.

que nos concedia el merca-
do eran breves y su cumpli-
miento taxativo.

El aumento de productividad
que hemos obtenido efecti-
vamente ha sido superior al
objetivo inicialmente plantea-
do (entre el 35y el 37% efec-
tivo, respecto al 30% del ob-
jetivo).

Eltunel se autorregula segun
el programa de trabajo esta-
blecido para cada modelo de
bloque motor, de forma que
los consumos energéticos
sean los 6ptimos.

Una vez salidas las piezas
del tinel IR (las temperatu-
ras en la superficie son de
unos 200 °C), un trasladador
las coloca en la linea de en-
friamiento (fig. 7).

8 - El sistema automatico de
acondicionamiento del aire, arri-
ba a la izquierda.

El tunel de enfriamiento esta
alimentado por aire frio que
se aspira del exterior y —
cuando la temperatura lo jus-
tifica — atraviesa una bateria
de refrigeracion (fig. 8). Tam-
bién en este caso, para opti-
mizar los consumos energé-
ticos, el sistema de acondi-
cionamiento entra automati-
camente en funcién segun la
temperatura del aire en en-
trada.

En el tunel de enfriamiento
se ha previsto una estacion
de aplicaciéon por aspersion
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de un protector temporal,
cuando y para las piezas
para las que esté previsto
este tipo de proteccion».

Conclusiones

«En definitiva — concluye Ig-
nacio Ainzua — la colabora-
cion con el instalador [el de-
talle técnico de la interven-
cion, explicado por la oficina
técnica de Cabycal, figura en
el recuadro de a la pag. 19]
nos ha consentido obtener
todos los objetivos que nos

7 — El interior del tunel de enfria-
miento.

habiamos planteado desde
el punto de vista técnico,
econdmico y de la productivi-
dad, cumpliendo siempre los
plazos previstos».

Marcar 2 en la tarjeta de
informacién
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