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del usuario

LACADO AUTOMATICO DEL ALUMINIO
EN ALICANTE

Introduccion

Josefa “Pepa” Pastor Cruza-
do (fig. 1) y José M? Baeza
Segarra (fig. 2), gerentes de
Lacados Alacant, ya poseian
varios afos de experiencia
en el campo del aluminio.
Junto con Luis Antonio Bas-
cufiana (responsable mante-
nimiento) y Francisco José
Rocamora (jefe del turno),

1-Josefa “Pepa” Pastor Cruzado. j

2 - José M* Baeza Segarra.

3 — La nueva planta de Lacados
Alacant en Aspe (Alicante).

Massimo V. Malavolti

que gestionan y componen
una plantilla altamente cuali-
ficada (fig. 3), han puesto en
marcha recientemente una
nueva e importante actividad
en el campo del lacado del
aluminio en Aspe (Alicante).
Con Lorenzo Campo y Elisa
Pérez (respectivamente téc-
nico-comercial y responsa-
ble clientes y marketing de
Cabycal), fuimos a visitar la
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nueva y organizada planta
de la empresa (fig. 4) y a in-
tercambiar algunas ideas
con nuestros anfitriones.

El detalle técnico de las ins-
talaciones de las que dispo-
ne la empresa esta publicado
en el recuadro.

El equipo

«El proyecto de Lacados Ala-
cant — comienzan Pepa Pas-
tor y José M? Baeza — nace
alrededor de un grupo joven
y muy motivado que quiso
sacar partido a la experiencia
que ya tenian (adquirida tra-




4 - Luis Antonio Bascuiana, Fran-
cisco José Rocamora y José M*
Baeza Segarra.

bajando durante afios para
un importante grupo del alu-
minio para arquitectura),
centrando las actividades de
la nueva empresa en las fa-
ses de lacado en polvo y de-
coraciéon tridimensional por
sublimacién. Consideramos
que, en el ambito del lacado
del aluminio para arquitectu-
ra e industria, existe un espa-
cio importante para quien tie-
ne conocimientos especifi-

INSTALACION HORIZONTAL PARA EL PRETRATAMIENTO
Y LACADO DE PERFILES DE ALUMINIO

Introduccion

El objeto del presente articulo es la des-
cripcion de la linea de pretratamiento y
pintado para perfiles y otras piezas de
aluminio proyectada, fabricata, suminis-
trada e instalada en Lacados Alacant.

La linea se compone de:

[_] una linea de pretratamiento compues-
ta por:

- una cuba de desengrase—desoxidado

- una cuba de desoxidado—desengrase

- dos cubas de enjuague con agua de red
en cascada inversa (1° enjuague con
agua de red recirculada, 2° enjuague con
agua de red nueva)

- dos cubas de enjuague con agua desmi-
neralizada en cascada inversa (3° enjua-
gue con agua desionizada recirculada, 4°
enjuague con agua desionizada nueva)

- una cuba de conversion no cromica

- una estacioén de escurrido

- un horno de secado doble

- una estacioén de descarga

por la oficina técnica de Cabycal

- un puente grua automatico

- un (doble) equipo desmineralizador de
agua

- una planta de tratamiento de aguas resi-
duales

[_] una linea de pintado compuesta por:

- una estacion de carga de los bastidores
en el transportador (pulmén de carga)

- dos cabina de pintura en polvo

- dos ciclones de captacion de polvo

- dos médulos de filtracion total

- un horno de polimerizado tipo “Z”

- una estacion de enfriamiento de las pie-
zas (en pulmén de enfriamiento-descar-
ga)

- un transportador aéreo Power & Free

- equipos de pintura, reciprocadores y
central de polvo.

La implantacion de la instalacion se ha
realizado de acuerdo al plano de fig. A. La
base de calculo se indica en la tabla |. La
implantacion de la instalacion se ha pre-

visto con obra civil para la red de desagtie
y canalizacién de efluentes de la zona de
pretratamiento, foso de efluentes en plan-
ta de tratamiento de aguas residuales,
foso de cabina de pintura, foso del horno.
Los fluidos que han sido necesarios se re-
sumen en la tabla Il.

Descriptivo técnico de la
linea de pretratamiento

El conjunto del proceso consta de la
gama de tratamiento que se indica en la
tabla IIl.

La calidad de los enjuagues es un com-
plemento a la calidad de los tratamientos.
Para conservar una calidad constante y
reducir los consumos de agua, los enjua-
gues son en cascada inversa a contraco-
rriente. La contaminacion del bario por las
piezas implica cambiarlos periddicamen-
te. Los bafos deben estar vigilados cuida-
dosamente porque condicionan la cali-
dad. Los enjuagues con agua desminera-
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Tabla | — Base de calculo de la instalacion.

Piezas Perfiles y chapas
Material Aluminio
Dimensiones unitarias bastidor

- Ancho 200 mm

- Largo 7.250 mm

- Alto 2.000 mm
Dimensiones de galibo

- Ancho 400 mm

- Alto 2.200 mm
Velocidad transportador en pintura 2,8 m/min
Velocidad transportador en transporte 7 m/min
Cadencia (aproximada) 1 bastidor/150 s
Produccion (aproximada) 24 bastidores/h

Tabla Il - Fluidos necesarios.

Electricidad

Distribuida en 7 puntos (armario de maniobras linea de
pintado; central de polvo; armario maniobras linea de pre-
tratamiento; armario de maniobras puente grua; equipo
de agua desmineralizada; soplante de cubas; armario
maniobras planta depuradora; armario maniobras horno
de decapado)

Tension de trabajo: 380V — 50 Hz

Combustible

Distribuido en 3 puntos (horno de secado; horno de poli-
merizado; horno de decapado)

Gas propano
Presién necesaria disponible: 20 — 40 mbar

Aire comprimido

Distribuido en 9 puntos (cabinas de pintura; modulos de
filtracién; equipo agua desmineralizada; horno de secado;
central de polvo; planta depuradora; equipos de pintura)

Aire comprimido deshidratado (punto de rocio (-) 24 °C) y
totalmente exento de aceites.
Presién necesaria disponible: 5 - 6 bar

Agua de red

Distribuida en 3 puntos, en la linea de pretratamiento
(equipo agua desmineralizada; acometida llenado de cu-
bas; planta depuradora)

Agua de red para el llenado y mantenimiento de las cubas
de tratamiento
Presién necesaria disponible: 3-5 bar

Tabla Il - Descriptivo conceptual de la linea de pretratamiento.

Fase Operaciones caracteristicas Temperatura
Desengrase-desoxidado Agitacion por aire soplante 40 °C (max)
Desoxidado-desengrase Agitacién por aire soplante 40 °C (max)
Enjuague con agua de red en cascada inver- |Agitacion por aire soplante Amb.

sa

Enjuague con agua de red Agitacién por aire soplante Amb.
Enjuague con agua desionisada en cascada Amb.

inversa

Enjuague con agua desionisada

Conversion no crémica (sin enjuague) Agitacién por aire soplante 25 °C (max)

lizada constituyen la etapa de acabado
que permite conseguir piezas perfecta-
mente limpias limitando los riesgos de de-
positos de sales minerales, responsables
de defectos de pintura.

] Cubas
(medidas interiores: largo 8.000 mm; an-
cho 1.000 mm; altura 2.000 mm)

a) Cubas de desengrase-desoxidado y

desoxidado-desengrase

Construidas con plancha de acero inoxi-
dable AISI 316 de 3 mm de espesor y re-
fuerzos adecuados a las dimensiones de
la misma, fabricados con perfiles de acero
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5 — El interior de la nave. De dere-
cha a izquierda, en la parte infe-
rior, el almacén de material en
crudo ; al fondo, la linea de pretra-
tamiento. A la izquierda, la insta-
lacién de lacado y la zona de em-
balaje.

6 — La linea de pretratamiento de
cubas.

cos de los procesos, de la
gestion industrial de dichos
procesos y la voluntad de
afrontar los desafios compe-
titivos que actualmente plan-
tea el mercado, bajo el perfil
de la flexibilidad de respues-
tay servicio y de la justa rela-
cion calidad/precio. La visita
a las lineas nos permitira ex-
plicar mejor los conceptos de
flexibilidad, servicio y justa
relacion calidad/precio».

El flujo productivo

La logistica de Lacados Ala-
cant esta organizada en ani-
llo (fig. 5). Desde la estacion
de descarga de los camio-
nes, que se encuentra dentro
de la planta, el material en
crudo (perfiles, chapas y

7 - La estacion de carga.
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laminado, estan equipadas de:

- valvula de llenado de 1” de didametro

- valvula de vaciado de 2” de diametro

- tapajunta con la cuba anexa

- calorifugado con lana de roca de 50 mm
de espesor y chapa de acero galvanizado
de 0.9 mm

- calentamiento del bafio por intercambia-
dor de sumergido de inox

- agitacion del bafio a través de tubo per-
forado situado en el fondo.

b) Cubas de enjuague con agua de red
(2).

Construidas con plancha de acero inoxi-
dable AISI 316 de 3 mm de espesor y re-
fuerzos adecuados a las dimensiones de
la misma, fabricados con perfiles de acero
laminado, las cubas estan equipada de:

- valvula de llenado de 1” de diametro

- valvula de vaciado de 2” de diametro

- tapajunta con la cuba anexa

- cascada inversa de 2” con la cuba de an-
terior

- agitacion del bafio a través de tubo per-
forado situado en el fondo, conectado a la
soplante

- electrovalvula de comando entrada aire
comprimido para la agitacion

- soplante generadora de aire para la agi-
tacion.

c) Cubas de enjuague con agua desmine-
ralizada en cascada inversa (2).
Construidas con plancha de acero inoxi-
dable AISI 316 de 3 mm de espesor y re-
fuerzos adecuados a las dimensiones de
la misma, las cubas estan equipadas de:
- valvula de llenado de 1” de diametro

- valvula de vaciado de 2” de diametro

- tapajunta con la cuba anexa.

El sistema de cascada inversa permite la:
- reduccion en un 50 % el consumo de
agua

- reduccion en un 50 % de residuos a la
depuradora.

d) Cuba de conversion no cromica sin en-
juague.

Construida con plancha de acero inoxida-
ble AISI 316 de 3 mm de espesor y refuer-
zos adecuados a las dimensiones de la
misma, esta equipada de:

- valvula de llenado de 1” de diametro

10

- valvula de vaciado de 2” de diametro

- tapajuntas con la cuba anexa

- calorifugado con lana de roca de 50 mm
de espesor y chapa de acero galvanizado
de 0.9 mm

- calentamiento del bafio por intercambia-
dor sumergido de inox

- agitacion del bafio a través de tubo per-
forado situado en el fondo.

[_] Calentamiento de los bafios

El calentamiento de los bafios se realiza
mediante una caldera de produccién de
agua caliente con intercambiadores su-
mergidos inoxidables, valvulas de regula-
cion de tres vias para el control de la tem-
peratura de las distintas cubas mediante
sondas PT 100, y bomba de recirculaciéon
comunes con la cuba de desoxidado, de-
sengrase y conversion no crémico, para
el calentamiento de los bafios de estas.

L] Horno de secado doble

Por conveccion forzada: el aire utilizado
como fluido calefactor es reciclado en
permanencia entre una fuente de calenta-
miento y el recinto calorifugado.

La recirculacién del aire aumenta la su-
perficie de intercambio entre el aire y la
humedad de las piezas, facilitando el se-
cado. Las dimensiones Utiles interiores
son: largo 8.000 mm; ancho 2.000 mm;
alto 2.200 mm. La dimensiones exterio-
res: largo 10.000 mm; ancho 3.300 mm,
alto 2.400 mm. Las caracteristicas técni-
cas se indican en la tabla IV. El grupo
aporte de calor consta de:

- ventilacion (2 turbinas, caudal unitario

de 12.000 m®h, total de 24.000 m*/h)

- calefaccion (1 quemador) tipo vena de
aire

- extraccion humedad por tiro forzado a
través de ventilador (caudal 1.000 m%h:
motor 0,55 kW).

El cuerpo de construccion del horno es
autoportante y desmontable, con paredes
modulares aisladas. La construccion me-
talica de los paneles es de chapa de ace-
ro galvanizado de 1 mm de espesor con
aislamiento térmico en plancha de lana de
roca de 100 mm de espesor. El resto de la
estructura, compacta, esta construida en
chapa de acero de 3 mm de espesor. Las
medidas y detectores de seguiridad ga-
rantizan:

- regulacién y control de temperatura por
sondas pirométricas

- proteccion contra un exceso de tempe-
ratura accidental.

El sistema de combustion, solamente fun-
cionara, cuando las turbinas estén en ré-
gimen de trabajo y parara siempre el que-
mador automaticamente, cuando cual-
quier elemento del quemador no esté en
debidas condiciones de trabajo y los ven-
tiladores tuvieran cualquier problema de
funcionamiento.

L] Equipo de agua desmineralizada
(doble)

El tratamiento del agua de enjuague final
consiste en un reciclado continuo de agua
sobre resinas intercambiadoras de iones,
para la produccion de agua desminerali-
zada. El intercambiador cationico retiene
todos los cationes y el intercambiador

Tabla IV — Caracteristicas técnicas del horno de secado.

Tiempo de secado Variable

Aislamiento

Planchas de lana de roca de 100 mm de espesor.
Densidad 70 kg/m®

Temperaturas (de trabajo)

Regulables, segln la necesidad (60 — 80 °C)
Maxima: 140 °C

Apore calorifico

Gas propano

Potencia calorifica instalada 300 kW

Caudal aire en soplado

24.000 m*h

Potencia de los motores (2) de
soplado

(2) 4 kW

Presion estatica (ventiladores) |60 mm c.a.
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8 — La instalacion de sublimacion
(efecto madera).

otras piezas de aluminio) es
descargado en el almacén
de recepcion.

«Aqui los diferentes lotes, in-
dependientemente de las
cantidades de las que estén
compuestos, reciben una fi-
cha de reconocimiento que
indica todos los datos funda-
mentales: nombre del clien-
te, fecha de llegada, color,
proceso al que debe some-
terse, etc. Es un sistema que
nos permite localizar el lote
en todo momento y también
permite programar de forma
optima el flujo productivo. Al
fondo de la nave, donde ter-
mina el almacén de las pie-
zas que entran, hemos colo-
cado la instalacion de pretra-
tamiento, de cubas (fig. 6).
En el lado opuesto a la esta-
cion de descarga de las ces-
tas de la linea de pretrata-
miento se han colocados los
puestos de carga de la insta-
lacion de lacado (fig. 7). Al
lado de la instalacion trabaja
la linea decorativa por subli-
macion (fig. 8). La zona de
descarga esta situada cerca
de las maquinas de embalaje
y del almacén de producto
acabado, a la altura del foso
de carga del camién, que

9 — El puente grua de la linea de
pretratamiento se controla elec-
tronicamente (secuencias, tiem-
pos, inclinaciones y velocidad de
entrada y salida de los perfiles de
los bafos).

también esta dentro de la
planta».

El pretratamiento

«La linea de pretratamiento -
explica José M? Baeza - de
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cubas (7 + 1 estaciéon de go-
teo + 2 puestos en el horno
Pit + 1 estacion de descarga)
se sirve de un puente grua
controlado electronicamente
(fig. 9). La linea de pretrata-
miento se ha concebido para
poder gestionar simultanea y

automaticamente tres ciclos
diferentes, que se diferen-
cian por el tipo de ataque qui-
mico:

(] ciclo Qualicoat

[_] ciclo Qualimarine (ataque
acido/alcalino)

(] ciclo “ultradurable”

11



aniénico los aniones (de los productos
quimicos y del agua bruta).

Una vez saturados (deteccion de satura-
cion por medida de resistivimetro con 1
umbral) los intercambiadores se deberan
regenerar.

El equipo de producciéon de agua desmi-
neralizada consta de:

a) filtro de carbon activo, de 150 litros de
carbén activado, compuesto por:

- recipiente a presion de polietileno con
envoltura CNC de resina epoxica reforza-
da en fibra de vidrio

- cabezal automatico de lavado de 17 y
programador tipo Pulsi, con inicio de lava-
do manual

- lecho filtrante de carbén activado granu-
lar de 150 litros, de gran rendimiento y re-
sistencia a la abrasion mecanica

- todo ello integrado en el equipo de Adn
en materiales plasticos de Pvc de 32 mm.

b) Equipo de desmineralizacién, equipa-
do con:

- caudalimetro de entrada construido to-
talmente en materiales plasticos tipo Tro-
glamid y flotador en inox AlSI 316 con es-
cala gravada de 400 a 4.000 I/h. Produc-
ciéon de 1.500/2.000 I/h

- dos botellas de polietileno con envoltura
Cnc de resina epoxica reforzada en fibra
de vidrio de 250 | de capacidad total, pre-
sion maxima de trabajo de 10 atm

- dos cabezales automaticos de regene-
raciones, fabricados en Abs

- lecho de resinas cationicas, de gran ren-
dimiento y resistencia a la abrasién meca-
nica (volumen de lecho, 150 litros en la
cationica y 150 litros en la aniénica)

- resina cationica (C-100 H), tipo gel con
elevada capacidad de desmineralizacion
y una capacidad de 2 Eq/l. Esta resina re-
percute también en un ahorro de regene-
rante de un 10-15%

- resina aniénica fuerte (A 400 Cl), tipo gel
transparente, elevada capacidad operati-
va (1,3 Eq/l), excelente cinéticas. Ofrecen
una desmineralizacion de alta pureza con
una eficiente eliminacion del silice. Esta
resina repercute también en un ahorro de
regenerante del 10-15%

- cuadro electrénico de control con salidas
eléctricas para cabezales, electrovalvulas
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y conductivimetro. Indicadores luminosos
de funcionamiento. Temporizados prese-
leccionables de todos los ciclos de lava-
do. Dispone de baterias para evitar la pér-
dida de memoria de funcionamiento. Se
ha incorporado conductivimetro de con-
trol con escala de 0 a 300 uS/cm (prese-
leccionable de 0-100% de la escala)

- 2 electrovalvulas de Pvc de 1” con sole-
noide de 24 V

- 2 valvulas de bola de Pvc de 1” para cor-
te del suministro

- 3 valvulas antirretorno de Pvc de 1”

- depdsito tampon de 1.000 I, en polietile-
no

- 2 vélvulas de retencion en la linea de as-
piracion del acido y la sosa

- 2 valvulas de hidraulicas en la aspiracion
del acido y la sosa, para control del tiem-
po de aspiracion

- Stager de distribucién neumatica del pi-
lotage de las valvulas, controlado por el
cuadro electrénico (siendo el Stager de 7
pilotos)

- valvula de corte y manoreductor de %4”
para toma de aire a presion

- depositos de almacenaje de la sosa y el
acido de 500 litros

- bancada soporte del equipo construida
en perfil de 60x40 (en la bancada se ha
instalado la bomba inox de recirculacion
con el fluxcontrol).

El equipo se caracteriza por funciona-
miento totalmente automatico: abastece y
analiza continuamente el agua del sumi-
nistro, hasta que por agotamiento de resi-
na lo detecta el conductivimetro e inicia
una purga de prelavado; si vuelve a de-
tectar buena calidad dentro de la tempori-
zacion programada, vuelve a posicion de
servicio, si la purga llega al tiempo maxi-
mo, comienza la regeneracion del cation y
anion y después de la misma efectiia una
purga de post lavado hasta la posicion de
servicio en la que abre la electrovalvula.
Durante la regeneraciéon no se produce
agua desmineralizada, por lo que durante
este tiempo no habria produccion. Para
evitar esto, se ha instalado un segundo
equipo de agua desmineralizada para
que, automaticamente, comience a fun-
cionar cuando el primer equipo entra en
proceseo de regeneracion, continuando

asi ininterrumpidamente el proceso de
produccién de agua desmineralizada.

(L1 Planta depuradora

Los sistemas para control y dosificacion
de los reactivos son de alta precisién y fia-
bilidad, evitandose su desperdicio por do-
sificacion en exceso, y asegurando en
todo momento el tratamiento eficaz de los
efluentes dentro de los limites de vertido
establecidos. Los moédulos para trata-
miento quimico, reactivos y bombeo, es-
tan construidos de polipropileno y polieti-
leno, de alta resistencia quimica o resina
poliester estratificada con fibra de vidrio,
sin partes metalicas no protegidas, evi-
tandose totalmente los problemas de co-
rrosion, lo que implica un menor coste de
mantenimiento de la instalacion.

El panel de mando incluye un automata
programable para control del proceso,
conteniendo un programa de altas presta-
ciones, que adapta continuamente la res-
puesta de la planta depuradora. propor-
cionalmente a la demanda de reactivos, o
el caudal a tratar y un panel sindptico con
los pilotos e interruptores de las bombas y
valvulas incorporados, que refleja en todo
momento la marcha de la instalacion.
Toda la maniobra del panel de mando es
a 24 v a efectos de seguridad.

La planta es de concepto modular lo que
permite su modificacion y ampliacion, con
solo adicionar los elementos que se preci-
sen.

La fosa de recepcion de vertidos de 50 m*
se ha construido en obra civil. Esta equi-
pada con sistemas de nivel para control
del funcionamiento de la bomba y un sis-
tema de bombeo de accionamiento neu-
matico, para dosificacion adecuada,
construido en polipropileno-teflon, con
valvulas y accesorios de materiales ade-
cuados.

El tratamiento fisico-quimico se efectua
en un deposito construido en material to-
talmente exento de corrosion y manteni-
miento.

El sistema incluye:

- médulo de neutralizacion (de 2 m® de ca-
pacidad)

- depdsito, construido en material, total-
mente exento de corrosién y manteni-
miento. Incluye un agitador lento de 0,37
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10 — El horno Pit de secado de do-
ble estacion concluye el ciclo de
pretratamiento.

La organizaciéon de la linea
de pretratamiento nos permi-
te ofrecer, para cada exigen-
cia del mercado, el ciclo co-
rrecto: calidad “estandar”
(Qualicoat); para los perfiles
y chapas destinados a am-
bientes agresivos (frente
mar, por ejemplo); para pro-
ductos con garantias de ul-
tradurabilidad. Naturalmen-
te, segun el ciclo requerido,
varian los tiempos de proce-
so, pero la linea puede ges-
tionar de manera 6ptima el
flujo productivo. Los bafios
se mantienen automéatica-
mente en agitacion, a la tem-
peratura adecuada y en los
parametros de concentra-
cion. Naturalmente se efec-
tuan los controles periédicos
necesarios para garantizar el
cumplimento de los limites
cualitativos. El sistema de
transporte por puente grua
automatico estd regulado
para garantizar el mejor es-
currido de los productos,
para minimizar los arrastres.
Una estacién de goteo final y
un horno Pit de doble puesto
concluyen el proceso (fig.
10).

11 — La depuradora fisico-quimica
(los tanques de recogida estan
enterrados).

Desde el punto de vista qui-
mico, todos nuestros proce-
sos de conversion son sin
cromo  (Naisurfas). Las

aguas residuales de los lava-
dos (2 con agua de red de
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inversa + 2 con
agua desmineralizada de
cascada inversa) se tratan
con una instalacion de tipo fi-
sico-quimico, situada en el
exterior (fig. 11). El desmine-

cascada

ralizador de resinas de inter-
cambio i6nico es doble, de
forma que siempre esta dis-
ponible una unidad, mientras
la otra se encuentra en fase
de regeneracion (fig. 12)».
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kW con eje y hélice construido de acero
inox AISI 316 revestidos con resina po-
liester estratificada con fibra de vidrio; un
electrodo para medicion de pH

- sedimentador y concentrador de lodos,
vertical, de 8 m° de capacidad, construido
de poliester antiacido provisto de deflec-
tor-distribuidor de flujo y rebosadero peri-
férico. Con fondo a 45°, para facilitar la re-
cogida de lodos, con valvulas (DN 50)
para efectuar su extraccion. Bomba para
extraccion de los lodos, neumatica, cons-
truida en hierro-neopreno, para un caudal
de 4 m*/h (valvulas y accesorios de mate-
riales adecuados)

- filtro prensa (los datos técnicos se indi-
can en la tabla V), con control automatico
de accionamiento de la bomba de transfe-
rencia de lodos y el control del fin del ciclo
por nivel bajo en el canal del filtrado. El
canal de filtrado recoge la salida de cada
placa filtrante e incorpora el control del
caudal de filtrado

- grupo de reactivos:

a) el grupo del acido clorhidrico consta de
un depdsito para acido, de 0,3 m® de ca-
pacidad, construido de polietileno de alta
resistencia quimica; sistema de nivel para
el control del funcionamiento de la bomba
y nivel de reposicion reactivo; sistema de
dosificacion (bomba eléctrica), construido
en polipropileno-teflén, con caudal regu-
lable hasta 30 I/h.

b) el grupo del floculante consta de un de-
posito para floculante, de 0,5 m° de capa-
cidad, construido de poliester de alta re-
sistencia quimica, con accesorios, espe-
cialmente disefiados para facilitar la diso-
lucion del floculante; serpentin de agita-
cién, por aire, construido de Pvc; sistema
de nivel para control del funcionamiento
de la bomba y nivel de reposicion reacti-
vo; sistema de dosificacién de acciona-
miento eléctrico doble, para un caudal de
50 I/h, a 4 kg/cm?, construido en polipropi-
leno-teflon

Tabla V - Datos caracteristicos del filtro prensa.

Capacidad de filtracion

Tamafo de placa filtrante 470 x 470 mm
Cantidad de placas 20 (ampl. a 25)
Material de placas Polipropileno
Superficie filtrante 14 m?
Espesor torta 30 mm

Cierre del filtro

Electro-hidraulico

Extraccion de los lodos

Manual, por movimiento de la placa

Material de las telas

Polipropileno

Presién de trabajo

6 kg/lcm?

Grupo hydraulico y cilindro

Bomba Electro-hydraulica
Presion de cierre 200 kg/cm?
Capacidad de deposito de aceite 21

Tipo de cilindro

Hidraulico de doble efecto

Bastidor

Tipo 470/20 HPL
Abertura-cierre Eléctrico
Arrastre de placas Manual
Espesor de topes y plato movil 80 mm

Salida del filtrado

Canal incorporada

Control de ciclo

Por caudal
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c) el grupo hidroxido calcico (1 m® de ca-
pacidad) consta de un depésito construi-
do de poliester, totalmente exento de co-
rrosion y mantenimiento; agitador rapido
de 0.75 kW, con eje y hélice construido de
acero inoxidable 316; sistema de dosifica-
cién, de accionamiento neumatico doble,
en polipropileno-teflén, con caudal regu-
lable hasta 450 I/h; sistema de nivel para
control del funcionamiento de la bomba y
nivel de reposicion reactivo; conjunto de
valvulas para efectuar la limpieza del cir-
cuito

d) el modulo de control final (1 m® de ca-
pacidad) consta de un deposito, construi-
do de material poliester, totalmente exen-
to de corrosion y mantenimiento; agitador
rapido de 0.75 kW, con eje y hélice cons-
truido de acero inoxidable AISI 316; equi-
po control de pH; eléctrodo de medicion;
indicador digital

- sistema de control:

a) cuadro de control eléctrico, compren-
diendo  medidores-controladores  de
pH/rH; controladores de nivel automatico;
circuitos guardamotores; unidad de ali-
mentacioén estabilizada; panel sinoptico
de funcionamiento; autémata programa-
ble para control automatico de la instala-
cion; todo el aparellaje eléctrico de control
automatico de la instalacion, para el fun-
cionamiento normal y corte automatico de
entrada y salida de agua de la planta

b) cuadro de neumatica, comprendiendo
filtro con purga de agua; regulador de pre-
sion; valvulas electromagnéticas para el
accionamiento de las valvulas neumati-
cas

correspondientes; valvulas electromag-
néticas para accionamiento de las bom-
bas neumaticas; panel construido de resi-
na poliester estratificada con fibra de vi-
drio; presostatos de seguridad por fallo de
aire en planta.

[_] Puente grua automatico

Puente grua birrailde 1 + 1ty 8 m de luz.
Los polipastos XL, construidos segun nor-
ma Fem vy certificado de calidad 1SO
9.001 incluyen un microprocesador (CU1)
de supervision para mantenimiento del
puente grda. Impide la sobrecarga del po-
lipasto, con un maximo del 10%; impide el
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12 - El doble desmineralizador de
resinas de intercambio i6nico.

La linea de
recubrimiento

«Lazonade cargade lalinea
de lacado - sigue José M?
Baeza - esta situada cerca
de la estacion de descarga
de las cestas de la linea de
pretratamiento, con adecua-
dos espacios para manio-
brar. Para regular los ritmos
de carga, de aplicacién de
los recubrimientos en polvo,
la entrada al horno, el enfria-
do y la descarga de las pie-
zas acabadas, el sistema de
transporte es de tipo doble
carril (Power & Free), con al-
macenes de carga (2), en el
horno (1) y en la descarga
(1).

Para permitir operaciones de
carga y descarga rapidas,
seguras y comodas para los
operadores; evitar complicar
el recorrido del transportador
de doble carril con curvas de
subida y bajada o bien as-
censores/descensores; no
obstaculizar la zona operati-
va con plataformas de eleva-
cion, se ha decidido mante-
ner el transportador aéreo en
plano (fig. 13), a una altura

13 — Las dos unidades de carga:
en primer plano, la dedicada a la
linea de colores, en segundo pla-
no la dedicada a la linea blanco.

compatible con las operacio-
nes de carga y descarga
desde tierra (el bastidor tiene
una carga util de 2.000 mm).
La eleccion conllevé la nece-
sidad de instalar las cabinas
y el horno en fosos, realiza-
dos al construir la nave.
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En la doble linea de aplica-
cion operan dos cabinas (fig.
14), una dedicada al blanco,
una a los colores. Para am-
bas, la recuperacion del
overspray es de ciclon y filtro
absoluto final (fig. 14). La ca-
bina dedicada al blanco es

de acero inoxidable, equipa-
da con un tamiz rotativo — del
tipo de los que utilizan los
mismos fabricantes de los re-
cubrimientos en polvo (fig.
15). La dedicada a los colo-
res esta compuesta por un
fondo de acero inoxidable y
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Tabla VI - Descriptivo técnico del puente grua.

Modelo Birrail
Capacidad 1+1 T
Luz 8m
Altura de elevacion 8 m
N° de ramales de cable 4/1
Norma de graa FEM
Grlua-maquinaria clasificacion A3/M5/M4
Velocidad de elevacion 5,0/0,6 m/min
Velocidad traslacion carro 25/6,3 m/min
32/8 m/min
Motor elevacion 1,9/0,3 kW
Motores traslacion de carro 0,25/0,06 kW
Motores traslacion de puente 2x0,45/0,11 kW
Proteccion de motores IP 55
Mando A distancia
Carga maxima por rueda 35,6 KN
Tension/Frecuencia 380/50 Hz
Tabla VIl — Caracteristicas de la cabina blanc
Longitud 3.500 mm
Ancho 1.780 mm
Alto 3.720 mm
Caudal de aspiracion 8.000 m*h

sobrecalentamiento del motor de eleva-
cion; detecta el desgaste del freno; calcu-
la el tiempo que el polipasto es usado de
acuerdo al trabajo real efectuado; registra
el niumero de sobrecargas; registra el
tiempo que el polipasto esta en uso; regis-
tra el niumero de arranques del motor de
elevacion; permite el servicio completa-
mente automatico del sistema. El freno de
disco en el motor de elevacion es autoa-
justable. Los motores de traslacion del
puente grua estan equipados con frenos
de disco.

El descriptivo técnico se indica en la tabla
VI.

Descriptivo técnico de la
linea de lacado

[_] Cabina de aplicacion blanco
La cabina, de acero inoxidable de 1,2 mm
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de espesor, esta disefiada para conseguir
una recuperacion total del polvo aplicado,
con baja adherencia del polvo a las pare-
des de la cabina lo que reduce rechazos
por descuelgues de polvo y el tiempo de
limpieza. El ciclén de recuperacion esta
situado lateralmente y aspira el polvo de
la cabina en suspension para su separa-
cion y recuperacion. La aplicacion elec-
trostatica se realiza automaticamente,
mediante 2 reciprocadores situados a
ambos lados de la cabina con objeto de
que las piezas se recubran totalmente de
automatica. La aspiracion de la mezcla ai-
re-polvo, del interior de la cabina se efec-
tua a través de dos ranuras practicadas
en el fondo de la misma, conectadas al
sistema de recuperacion instalado.

Esta provista de soportes superiores en
tubo de 40 mm para la sujecion del trans-
portador y deflector superior para evitar la

salida del polvo exterior y proteger el mis-
mo transportador. Otras caracteristicas
de la cabina se indican en la tabla VII.

El ciclén captador de polvo (1) permite se-
parar el polvo mediante la fuerza centrifu-
ga, creada por la velocidad del aire. Las
particulas de polvo, al entrar en el ciclon
reciben una notable velocidad que las
obliga a ir a rozar las paredes del mismo,
perder energia y caer a la tolva de recogi-
da. El ciclén esta construido en chapa de
acero inox. de 1,5 mm, con soporte de 2
mm. Es desmontable rapidamente para
su limpieza. Su diametro es de 1.000 mm,
su altura de 3.800 mm.

La unién entre la cabina y recuperador es
lo mas corta posible y lisa, para evitar pér-
didas de carga y zonas de acumulacién
de polvo. Para la utilizaciéon éptima del ci-
clén existe un reciclado automatico del
polvo, mediante un sistema de reenvio,
con transporte y cribado del polvo hasta el
deposito del equipo electrostatico. El pol-
vo recuperado se mezcla con polvo nuevo
par equilibrar su granulometria. El caudal
de extraccion es de 8.000 m*/h.

La cabina esta equipada con un médulo
de filtracion total constituido por:

- médulo de filtro cartuchos (elemento fil-
trante del polvo constituido por cartuchos
de filtros de caracteristicas unitarias)

- médulo de filtro final (elemento filtrante
de seguridad del aire constituido por célu-
las de filtracion de caracteristicas unita-
rias)

- médulo de aspiracion (1 ventilador para
aspiracion de polvo no depositado de ca-
racteristicas unitarias).

El médulo de filtro cartuchos consta de fil-
tros de limpieza automatica, y se utiliza
como filtro posterior del ciclon recupera-
dor. Los elementos filtrantes estan dise-
fados y construidos con material plastico.
Estan formados por una serie de celdillas
de seccion hexagonal, y su dimensiona-
miento se hace en funcion de la cantidad
de aire aspirado por el ventilador y el pol-
vo emitido por las pistolas. Conforme se
va depositando polvo sobre la pared ex-
terna del elemento filtrante, aumenta la
pérdida de carga, y al llegar a un determi-
nado valor prefijado se produce automati-
camente la limpieza mediante la inyec-
cion de aire a presion por el interior, a
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14 - Ciclon y filtro absoluto de la
cabina de colores.

paredes de plastico (PP),
equipada con centro color (fi-
guras 16y 17). La cabina co-
lores permite un cambio
completo - es decir, claro/os-
curo - en un tiempo compren-
dido entre los 15y los 20 min.
El sistema de aplicacion de
las dos cabinas esta conec-
tado con un médulo de lectu-
ra de los contornos de las
piezas cargadas en el basti-
dor. El modulo de lectura no
se limita a registrar los vacios
y los llenos, sino también la
forma de las piezas que pa-
san por la cabina, y escoge el
programa de regulacion opti-
mo de las pistolas (tension y
presion aplicadas), la exclu-
sion de las innecesarias (las
pistolas estan montadas a
cada lado en tandem verti-
cal), la regulacién de los reci-
procadores por velocidad y
carrera. Por ultimo, las pisto-
las de aplicacion son de car-
ga de corona, de Ultima ge-
neracion. Todo ello se tradu-
ce en una calidad y homoge-
neidad de aplicacién exce-
lente y, al mismo tiempo, en
la producciéon de una menor
cantidad de overspray, con
efectos beneficiosos en los
tiempos de cambio de colory

15 - La cabina de aplicacion del
blanco. De derecha a izquierda se
ven, el cuadro de gestion de la in-
formacion procedente del portal
de lectura de las piezas, el cuadro
de mandos de las pistolas y de los
reciprocadores, el tamiz rotativo y
la cabina de acero inoxidable.

de limpieza de la cabina del
blanco.

Como nos dedicamos de ma-
nera especifica a la aplica-
cion de ciclos especiales, y
en vista de que el mercado
tiene a disposiciéon servicios
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de lacado muy competitivos
para los sistemas estandar,
los colores ocupan un por-
centaje importante sobre la
produccion total de nuestra
empresa, alrededor del 60%.
Aplicamos de 7 a 10 colores

=

- _j =
LyrraTOYRYYrTE

diferentes (o bien, productos
de naturaleza distinta: bri-
llantes, mates, lisos y textu-
rados de forma distinta, me-
talizados, micaceos o colo-
res plenos), normalizados
(Ral) o especiales, por turno
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Tabla VIIl — Caracteristicas técnicas del médulo de filtro cartuchos y del médulo de aspira-

cion de polvo no depositado.

Filtro cartuchos

N° de cartuchos 12
Dimensién nominal

- Longitud 600 mm
- Diametro exterior 328 mm
- Diametro interior 216 mm
Superficie filtrante unitaria 10 m?
Superficie filtrante total 120 m?
Caudal tratado unitario 666 m*h
Caudal total 8.000 m*h
Pérdida de carga inicial 10 mm c.a.
Pérdida de carga final 80 mm c.a.
Presion aire comprimido para la limpieza del filtro 3 —4 bar
Duracioén de la operacion de limpieza 1-4s

Consumo de aire comprimido seco

50 I/descarga

Calidad aire compresor

Exento de aceite y agua

Tipo de acoplamiento Lado limpio
Paso de union 3/4”
Elemento filtrante Fibra de poliéster
Eficacia 99%

Aspiracion de polvo no depositado

Ventilador Centrifugo (simple aspiracion)
Caudal 8.000 m*h

Presion total 35.000 Pa

Régimen de giro 2.900 rpm

Motor instalado 15 kW

contracorriente, para descolmatar las ci-
tadas paredes externas. El flujo de aire
comprimido sacude los pliegues y atrave-
sando el medio filtrante en contracorrien-
te, practica un lavado profundo del filtro.
El polvo desprendido de las paredes del
filtro, cae a una tolva donde se recoge y
puede enviarlo nuevamente a las pistolas
previo cribado, estableciéndose un circui-
to cerrado. Con un sistema de filtracion
después del recuperador se evita lanzar
el aire aspirado por el recuperador, supo-
niendo esto una polucién cero. Los datos
técnicos del modulo de filtros cartuchos
se indican en la tabla VIII.

[] Cabina de aplicacion colores
La aplicacion electrostatica se realiza au-
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tomaticamente, mediante 2 reciprocado-
res, como en el caso de la primera, pero la
cabina colores también posee 1 puesto
de retoque para la aplicacion manual, si-
tuado en un lado. Desde el punto de vista
técnico, esta cabina es distinta de la del
blanco por:

- el material de construccién, especifica-
mente de las paredes, en material plasti-
co (PP) de espesor adeguado, para maxi-
mizar la rapidez del cambio de colores (en
el polipropileno el polvo no adhiere),
mientras el fondo sigue siendo de acero
inox, garantizando una superior resisten-
cia a los golpes

- la central de polvo

- el sistema de reciclado del polvo, me-
diante un sistema de reenvio, con traspor-

te y cribado del polvo en la base del pro-
prio ciclén, hasta el depésito de la central
de polvo.

[_] Horno de polimerizado tipo "Z"

Es un horno de polimerizado por convec-
cion forzada. El aire utilizado como fluido
calefactor es reciclado en permanencia
entre una fuente de calentamiento y el re-
cinto calorifugado. El aire es soplado a
baja velocidad por unos conductos que
llevan filtros de soplado. La velocidad de
salida es de 0,5 m/s aproximadamente.
La aspiracion de aire se hace en parte su-
perior por una apertura con chapa perfo-
rada. El descriptivo técnico del horno y del
grupo de calientamento se indican en la
tabla IX.

El cuerpo de construccion es autoportan-
te y desmontable, con paredes modulares
aisladas. La construccion metalica de los
paneles es de chapa de acero galvaniza-
do de 1 mm de espesor con aislamiento
térmico en plancha de lana de roca de
200 mm de espesor. El resto de la estruc-
tura compacta esta construida en chapa
de acero de 3 mm de espesor. Esta equi-
pado con ventiladores centrifugos de alto
rendimiento, construidos como grupo de
montaje, motores eléctricos a 1.500 rpm
conectables a corriente alterna, trifasica,
220/380V, 50 Hz proteccion IP 55. Medi-
das y equipos de seguridad incluyen la re-
gulacién y control de temperatura por
sondas pirométricas, y la proteccion con-
tra un exceso de temperatura accidental:
el sistema de combustion, solamente fun-
cionara, cuando las turbinas estén en ré-
gimen de trabajo y parara siempre el que-
mador automaticamente, cuando cual-
quier elemento del quemador no esté en
debidas condiciones de trabajo y los ven-
tiladores tuvieran cualquier problema de
funcionamiento.

[_] Transportador aéreo

De tipo Power & Free (birrail). Los datos
técnicos caracteristicos se indican en la
tabla X.

[_] Deteccion automatica de dimensio-
nes de pieza

El sistema de ahorro que Cabycal fabrica
e instala es simple: detener el funciona-
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17 - La central de polvo

18 — El anillo IR en la entrada del
horno de polimerizacion.

16 - Un detalle de la cabina de co-
lores, con paredes de plastico y
fondo de acero inoxidable, antes
de la puesta en marcha de las
operaciones de cambio color, al
final de la aplicacion de polvo rojo
en 1500 perfiles de aluminio.
Como puede verse, las paredes
estan casi limpias. Delante de la
entrada de la cabina se ven las
dos barras de lectura de las pie-
zas cargadas en cada bastidor.

de trabajo. Para optimizar el
trabajo de la linea, por lo tan-

to, pedimos al fabricante de
la instalacion que desarrolla-
ra una solucion para utilizar
la linea sin baches ni para-
das en la produccion. Es de-
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Tabla IX - Descriptivo técnico del horno de polimerizado y del grupo de calientamento.

Horno

Dimensiones exteriores

Largo 11.450 + 3.000 mm
Ancho 6.600 mm
Alto 3950 + 600 mm
Tiempo de horneado | A T?=180 °C 20 min
Aislamiento Material Planchas de lana de roca
Espesor 150 mm
Densidad 100 kg/m®
Temperaturas de trabajo(regulables, segun necesidad) 180 — 220 °C
Aporte calorifico Gas propano
Potencia calorifica instalada 600 kW
Caudal de aire 60.000 m*h
Potencia de los motores (2 de) 11 kW

Grupo de calientamiento

Ventilaciéon
N° de ventiladores 2
Caudal unitario 30.000 m*h
Caudal total 60.000 m*/h
Potencia eléctrica (2 de) 11 KW
Calefaccion
Tipo Intercambiador indirecto
Aporte calorifico Gas propano
Potencia calorifica instalada 600 kW
N° de quemadores 1
Cortinas (2)
Ventilacion unitaria por cortina
N° de ventiladores 1
Caudal unitario 5.000 m%h
Caudal total 5.000 m%h
Potencia eléctrica 2,2 kW
Extraccion aire exhausto
Caudal de extraccién 2.500 m*/h
Tipo Tiro forzado
Ubicacion En conducto de estraccion
Ventilador Centrifugo de media presién
Caudal 2.500 m*h

Tabla X — Caracteristicas técnicas del transportador. miento de las pistolas de polvo cuando no

hay piezas que pintar; que los reciproca-

Velocidad en zona pintura 1,75 — 3,75 m/min dores se muevan dependiendo de las di-
Veloquad S U 7.5 m/,m_'n mensiones de las piezas a ser pintadas;
Servicio — . Automatico que el sistema de aplicacion se autopro-
Temperatura maxima de trabajo 250 °C grame dependiendo del tipo de pieza de-
Engrase Atomatico tectada.

Suspensiones Techo y piso Si la alimentacion a la instalacién no es
N° bastidores 48
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cir poder hacer que entren en
el horno los bastidores sin la
necesidad de dejar espacios
vacios, independientemente
del color de cada bastidor. La
solucion que hemos adopta-
do prevé una unidad de al-
macenamiento en la entrada
del horno y un anillo de gelifi-
cacion mediante bateria de
emisores IR de gas (figuras
18 y 19). Hemos trabajado
en el ajuste de las tempera-
turas de los IR hasta alcan-
zar el nivel adecuado, capaz
de bloquear la capa de polvo
aplicada, en los distintos co-
lores y productos: por lo tan-
to es capaz de evitar conta-
minaciones de polvo en el
horno y, al mismo tiempo, no
modifica su curva de polime-
rizacion dentro del horno,
que trabaja con aire caliente
de conveccion. De este
modo, en el momento del
cambio color, entran en el
horno los bastidores proce-
dentes de la linea del blanco
y viceversa, de forma conti-
nua. Con esta configuracion,

también las urgencias o los
colores especificos de lotes
pequefios son econdmica-
mente factibles: no generan
variaciones de productividad
global de la instalacion.

La linea, las cabinas y la for-
ma del horno (de acumula-
cion transversal) nos permi-
ten lacar perfiles de cualquier
forma y tamafio, o chapas,
de una longitud de hasta
7.000 mm. Todos los para-
metros fundamentales de la
linea:

(] temperaturas horno

[_] tiempos de transito en el
horno

[ velocidad de la linea en
las zonas de aplicacién

[_] velocidad de la linea prin-
cipal

L1 nimero de bastidores en
las diferentes zonas de acu-
mulacién (su gestion da la
maxima flexibilidad de em-
pleo de la instalacién, permi-
tiendo trabajar siempre a su
maxima capacidad producti-
va, en cada momento)

L] modalidad de funciona-
miento de la instalacion (ma-

19 - Un detalle del anillo IR.

20 - El horno desde la zona de en-
friamiento y descarga, de acumu-
lacién transversal.
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continua ni en piezas ni en frecuencia y
deja separacion entre bastidores, se pue-
de ahorrar hasta un 12 % en pintura. En
menos de 12 meses, si trabaja mas de 10
horas al dia, el sistema estara completa-
mente amortizado.

[_] Anillo de gelificacion de pintura en
polvo

El anillo de gelificacion de polvo esta si-
tuado en el tramo de transportador comun
a las dos cabinas y antes de que las pie-
zas pintadas entren en el horno de poli-
merizado. Su funcion es provocar la
gelificacion superficial del polvo con el fin
de evitar su desprendimiento. Esta consti-
tuido por:

- un recinto fabricado en chapa galvaniza-
da y provisto de una chimenea de salida

del calor sobrante

- una unidad de quemador de gas por in-
frarrojos ceramicos provisto de 10 ram-
pas.

Incorpora:

- médulos de combustién infrarrojos

- colector de distribucion de gas a los mo-
dulos

- piloto de encendido con vigilancia de lla-
ma por ionizacion

- resistencias electricas de encendido

- termopar de control de temperatura

- tren de valvulas de seguridad compues-
to por: electrovalvula de seguridad gene-
ral; electrovalvula de seguridad (una por
lado); presosotato de seguridad de mini-
mo

- cuadro electrico de maniobra y sefializa-
cion, comprendiendo: temporizador de

barrido, lamparas de sefalizacién funcio-
namiento general y fallo quemadores;
pulsador paro marcha; termostatos de se-
guridad (1 por quemador); termostato de
seguridad de temperatura excesiva.

L] Cuadro de mandos

De pantalla tactil, para la puesta en fun-
cionamiento de todos los elementos de
mando, para la puesta en servicio y sus
correspondientes protecciones de moto-
res de la totalidad de la instalacion de la-
cado. El conjunto es controlado por auto-
mata instalado en el armario.

El horno de secado, el equipo desminera-
lizador de agua y la depuradora en la li-
nea de pretratamiento incorporan cua-
dros de mandos independientes.

nual o completamente auto-
matica, segun el proceso se-
leccionado; el acceso a las
modificaciones se realiza
con una clave de acceso),
estan controlados por un
cuadro general de mando,
con PLC».

Productos
especiales

«La flexibilidad de las lineas
de pretratamiento y lacado —
junto con el empleo de com-
ponentes expresamente ele-
gidos para lograr los objeti-
vos de calidad previamente
establecidos para cada lote
de produccién, y la configu-
racion automética de las re-
gulaciones segun el ciclo
programado — se solicitaron
y se obtuvieron justo para
distinguir de los demas nues-
tra oferta de servicio al mer-
cado del aluminio. Actual-
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mente - sigue José M? Baeza
- registramos una fuerte de-
manda de colores metaliza-
dos (en una amplia variedad
de grises), sin embargo apli-
camos una gran gama de co-
lores [durante mi visita se la-
caron perfiles verdes, rojos y
naturalmente blancos, en el
momento del cambio-color,
apunta el redactor], incluso
los colores a medida, bajo
pedido de los arquitectos.
Desde el punto de vista co-
mercial — continia José M?
Baeza — proponemos noso-
tros mismos a los clientes y a
sus arquitectos todas las no-
vedades, en términos de
efectos y de colores, que de-
sarrollan los formuladores de
polvo que nos proveen. Aun
siendo una empresa joven,
como hemos recordado, ve-
nimos de una experiencia de
varios afios en el sector y
esto nos favorece a la hora
de industrializar nuevos pro-
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ductos. Por ejemplo, ya he-
mos suministrado ciclos ul-
tradurables que se obtienen
con el pretratamiento ade-
cuado y polvo Pvdf.

Ademas de los efectos espe-
ciales obtenidos mediante
polvo, tenemos instalada
una linea para la decoracién
tridimensional mediante su-
blimacion. En  definitiva,
aprovechamos nuestras
competencias para ofrecer
un servicio rapido y muy per-
sonalizado, creemos y de-
seamos ser reconocidos en
el mercado por nuestro tra-
bajo de especialistas».

«Alfinal del proceso, los bas-
tidores se disponen transver-
salmente en la unidad de
acumulacioén final, donde se
enfrian para facilitar las ope-
raciones de descarga y las
inmediatamente posteriores
de proteccion y embalaje (fig.
20). El almacén de los pro-

ductos acabados listos para
la entrega esta al lado de la
rampa de carga de los ca-
miones.

Para las pruebas que requie-
re el mantenimiento de las
marcas de calidad hemos
montado un laboratorio qui-
mico-fisico, donde se reali-
zan los ensayos quimicos
necesarios para el control de
la linea de pretratamiento y
depuracion de las aguas, y
las pruebas sobre los pro-
ductos acabados (para cada
color se montan probetas de
muestra sometidas al mismo
ciclo de las piezas en elabo-
racion: en dos se efectuan
los ensayos necesarios, una
se queda en la empresa y la
otra se entrega al cliente. La
tercera muestra queda com-
pleta en Lacados Alacant,
como referencia de color).

A un lado de la nave, fuera
de la zona operativa de laca-
do, hemos realizado el alma-
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cén de los recubrimientos en
polvo, separado de la zona
de los servicios técnicos
(compresores y tratamiento
del aire de movimiento de las
cubas de pretratamiento y de
las cabinas de aplicacion) y
del taller. El taller hace que
seamos autdbnomos desde el
punto de vista del manteni-
miento ordinario. Ademas,
disefa y fabrica todos los sis-
temas para colgar las piezas.
Bastidores y ganchos de col-
gado son un factor mas de
optimizacion de la productivi-
dad y por eso consideramos
que es util y estratégico dise-
Aarlos y fabricarlos nosotros
mismos. Para mantenerlos
siempre en las condiciones
de maxima eficacia y, por
tanto, aprovechar al maximo
las capacidades electrostati-
cas del sistema de aplica-
cion, utilizamos un horno de
decapado de pirdlisis contro-
lada (fig. 21)».

Conclusiones

«Para poder ser inmediata-
mente operativos - concluye
Pepa Pastor - y superar posi-
tivamente tanto la primera
como la segunda visita de
inspeccion para las marcas
de calidad Qualicoat (desde
este punto de vista es verda-
deramente una gran satis-
faccion haber podido homo-
logar nuestros procesos des-
pués de pocas semanas de
trabajo jen tiempo récord!),
deseamos subrayar el apoyo
que hemos recibido de nues-

21 - El horno de decapado de pi-
rélisis controlada (Foroni).

tros proveedores, natural-
mente Cabycal, pero tam-
bién de todo el personal téc-
nico y técnico-comercial de
otros proveedores, desde el
fabricante de productos qui-
micos de pretratamiento a
los de los recubrimientos en
polvo, desde los fabricantes
de las lineas y de los produc-
tos de embalaje al del horno
de decapado. Pocas sema-
nas después de haber con-
cluido el montaje de las insta-
laciones (empezado en el
mes de agosto, al mismo
tiempo que las obras de aca-
bado de la nave), hicimos su
puesta en marcha (el 15 de
octubre) y, en menos de dos
meses, ya estamos en satu-
racion en el primer turno, ha-
biendo ademas logrado los
objetivos de calidad que nos
habiamos planteado (las ho-
mologaciones Qualicoat, de
las cuales ya tenemos licen-
cias, por ejemplo) y que el
mercado ya nos reconoce.
Con el nuevo afio tenemos
pensado organizar un se-
gundo turno, que requiere un
minucioso trabajo de forma-
cion del personal ya que es
muy dificil encontrar en el
mercado laboral personal
con competencia especifica
en lacado. En definitiva, en el
campo del lacado, y de la
pintura industrial en general,

Recubrimientos Industriales, Ao VII, n. 30

Noviembre-Diciembre 2005

consideramos que es verda-
deramente estratégica la co-
laboracioén entre los diferen-
tes componentes y la posibi-
lidad de entenderse profesio-
nalmente desde el punto de
vista técnico y econdmico,
para ofrecer al mercado no
ya pura fuerza de trabajo

RECONAL

sino servicios fuertemente
especializados, con garantia
de las cualidades y de los
tiempos de entrega pactados
y a un precio justo».
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