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1 - La sede de Eurobelsa.

Recubrimientos Industriales, Ao VIII, n. 31
Enero-Febrero 2006

2 - Diego Murciano Marcilla.

lIntreduccién

Eurobelsa es una nueva em-
presa de lacado para terce-
ros de perfiles y otros compo-
nentes de aluminio para ar-
quitectura o para otras apli-
caciones industriales (fig. 1)
con sede en Quintanar del
Rey (Cuenca), recientemen-
te constituida aprovechando
la experiencia en el campo
de la fabricacion de ventanas
de Diego y Pedro Miguel
Murciano Marcilla (fig. 2).

La empresa posee una nue-
va linea de pretratamiento de
cubas con un sistema de de-
puracion de vertido “cero” y
una nueva instalacion de ca-
rrusel, compuesta por dos
cabinas de aplicacién auto-
maticas sobre plataforma
movil (una dedicada al blan-
co y otra alos cambios de co-
lor), un horno vertical de poli-
merizacién y una linea semi-
automatica de embalaje.

La actividad se realiza en
una superficie de 28.000 m?,
de los cuales 3.000 son cu-

3 - Vista de la linea de pretrata-
miento de cubas.
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biertos.

«Las decisiones tecnologi-
cas que hemos adoptado -
entre ellas destacan el em-
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pleo de un sistema de pretra-
tamiento sin cromo; el siste-
ma de vertido “cero” de las
aguas de procesos y el em-
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pleo de polvo sin TGIC - han
permitido que Eurobelsa ob-
tenga rapidamente la autori-
zacion medioambiental inte-

4 — El horno Pit desde abajo (zona
de los servicios correspondien-
tes).

grada — introduce la visita
Diego Murciano Marcilla — y
que trabaje con los maximos
niveles de proteccién de los
lugares de trabajo y del me-
dio ambiente».

La instalacion

Escasamente un mes des-
pués de la puesta en marcha
de las instalaciones, visita-
mos la empresa con Elisa
Pérez y Lorenzo Campo (Ca-
bycal).

«La instalaciéon — nos explica
Diego Murciano — estad com-
puesta por una linea de pre-
tratamiento de 6 cubas (fig.
3) y doble horno Pit (fig. 4);
esta gestionada de forma
completamente automatica
por puentegrua, mediante
central de mando con PLC».

[_] Pretratamiento

«Como ya hemos dicho —
prosigue Diego Murciano —
utilizamos un sistema de
conversion no crémico base
titanio-zirconio (fig. 5) y un
sistema de tratamiento de las

5 - La linea de pretratamiento es
completamente automatica. EI
sistema de transporte y escurrido
lo efectia un puentegrua. Las cu-
bas y los procesos estan gestio-
nados por un PLC.
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6 - La parte de depuracion fisico-
quimica de la instalacion de depu-
racion de las aguas residuales.

aguas de circuito cerrado
(con evaporador al vacio)
que nos permite reutilizar las
aguas del proceso sin produ-
cir vertidos acuosos. La ins-

TOXICAS
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talacion de depuracién esta
formada por una primera
fase de separacion fisico-
quimica (con filtro-prensa
para la recogida de los con-
taminantes solidos, fig. 6) y
una segunda fase de evapo-
racion de las aguas residua-
les mediante un sistema de
compresion (“mecanico”, de
baja temperatura de evapo-
racion, 45 °C), con una pro-

ol |

duccién de 220 I/h de agua
destilada. El destilador (fig.
7) trabaja 24 horas al dia y el
agua tratada se almacena en
un depdésito de reserva. Todo
el sistema de depuracion de
circuito cerrado esta gestio-
nado automaticamente, me-
diante un cuadro de mando
centralizado, con un sinopti-
co de control. El empleo del
evaporador nos permite te-

7 - El evaporador que permite ce-
rrar el ciclo de las aguas (vertido
“cero” de las aguas residuales).

ner todos los bafios activos
con agua de excelente cali-
dad.

Los enjuagues (3), a contra-
corriente, estan alimentados
con agua desionizada me-
diante desmineralizador de
intercambio i6nico (fig. 8).
Los bafios activos se mantie-
nen en agitacion con sopla-
dores de aire, que también
estan gestionados automati-
camente por la central de 16-
gica programable.

El puentegrua controla todo
el ciclo, incluida la inclinacion
adecuada de escurrido de
las cestas que contienen los
perfiles. La linea esta tam-

8 — El desmineralizador que trata
las aguas destinadas a los enjua-
gues.
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bién dotada de una estacion
especifica de escurrido de
movimiento neumatico, si-
tuada antes de la entrada de
las cestas al horno. Mientras
que la gestion de la inclina-
cibn nos permite tener un
bajo arrastre para trabajar
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siempre en las condiciones
Optimas de cada bafo, la es-
tacion de escurrido permite
cumplir los tiempos de seca-
do teniendo la certeza de
que no habra residuos que
puedan crear defectos en la
posterior fase de lacado.

El horno (fig. 9) - doble para
que se puedan obtener los
tiempos de secado adecua-
dos y compatibles con los del
proceso - se calienta con
quemador de GPL.

Toda la linea de pretrata-
miento se ha concebido para

9 - Un detalle del horno de secado
de la linea de pretratameinto, de
doble estacion, también éste ges-
tionado de forma completamente
automatica por el PLC (controles
de temperatura, apertura y cierre
de las puertas, tiempos de perma-
nencia).

tratar perfiles u otras piezas
de aluminio, de una longitud
de hasta 8 m»

(] linea de lacado

«La linea de lacado, de ca-
rrusel (fig. 10) — interviene
Juan Franco Valencoso, un
colaborador de Diego Mur-
ciano — esta dotada de dos
cabinas automaticas de apli-
cacion de polvo, montadas
en plataformas moviles. Una
cabina dedicada al blanco
(fig. 11) y la otra al cambio de
color rapido.

La altura util de las cabinas
es de 1.800 mm (fig. 12).

El horno de polimerizacion,
aéreo, tiene una anchura util
de 10.000 mm. Las dimen-
siones utiles de la linea de
pretratamiento y de la linea
de lacado permiten cumplir
las exigencias del mundo de
la arquitectura y de la indus-
tria, incluso en caso de pie-
zas no estandar».

«Venimos de la experiencia
de fabricar ventanas y cie-
rres, sobre todo de aluminio
— retoma Diego Murciano —

10 - Una vista general de la insta-
lacion.
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11 - La cabina automatica para la aplicacion del blanco, montada en 12 - La dimensién util, en altura, es de 1.800 mm.
una plataforma movil junto con todo el equipamiento de servicio (ge-

neradores, pistolas y reciprocadores). En primer plano, Elisa Pérez

(responsable clientes y marketing de Cabycal) con Juan Franco Valen-

coso (responsable técnico de la linea de lacado de Eurobelsa).
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por lo que conocemos bien el
tipo de demanda del merca-
do actual, caracterizado por
una gran variedad de mode-
los, colores, tipos de acaba-
dos y que busca una rapidez
de respuesta cada vez ma-
yor: por eso, hemos creado
una empresa dinamica, pen-
sada “a medida” de las em-
presas que producen venta-
nas y cierres y, en general,
perfiles y otras piezas de alu-
minio, hasta las dimensiones
maximas antes sefaladas.

Naturalmente, podemos ser-
vir tanto a clientes grandes,
como son por ejemplo aque-

14 - Lorenzo Campo (técnico-co-
mercial de Cabycal) muestra las
caracteristicas constructivas del
filtro final.

13 - La cabina paralos colores. En
la plataforma también esta insta-
lado el centro polvo; en la foto, se
ve a la izquierda.

llos que extrusionan el alumi-
nio; mediano-grandes y me-
dianos como son aquellos
que distribuyen aluminio; o
mediano-pequefios, como
son los que fabrican el pro-
ducto final».

«El sistema de aplicacion —
retoma Juan Franco Valen-
Coso — prevé una cabina
para el blanco y una cabina
para el cambio de color rapi-
do. Las cabinas estan mon-
tadas en plataformas movi-
les, junto con todos los equi-
pos de aplicacion, recupera-
cion del overspray vy filtra-
cién. La plataforma de la ca-
bina para los colores esta
también dotada de centro
polvo (fig. 13). Cada cabina
esta equipada con dos reci-
procadores contrapuestos vy,
en cada uno de ellos, hay 5
pistolas supercorona monta-
das, con posibilidad de regu-
lacion ajustada de todos los
parametros sensibles de
aplicacién, un ciclén de se-
paracion del polvo del aire de
aspiracion y un filtro absoluto
final (modular, dotado de do-
ble bateria de 4 filtros cada
una, fig. 14).

La calidad del proyecto del
sistema de recuperacion,
junto con la calidad de los re-
crubrimientos en polvo de
nuestro proveedor (Indus-
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15 — Un bastidor en la zona de
descarga.

trias Titan), nos permiten re-
cuperar altisimos porcenta-
jes de polvo (en la cabina
blanco estamos muy cerca
del 100%) y tener un exce-
lente rendimiento econdmico
y cualitativo del proceso, in-
cluso con productos “difici-
les” como son los metaliza-
dos.

El horno permite una produc-
cion de 15 bastidores/hora».

Mientras realizabamos nues-
tra visita, se cargaron basti-
dores con unas cantidades
que oscilaban entre 17 y 20
barras, dependiendo este
numero, naturalmente, del
tipo del perfil (fig. 15).

«Toda la instalacion esta
gestionada por un cuadro de
mandos central que permite
configurar y recuperar los
programas automaticos, o
bien, también permite inter-
venir para gestionar de forma
manual las diferentes fases
del proceso. El acceso a los
mandos esta protegido por
claves de seguridad. El siste-
ma gestiona los dispositivos
de seguridad y también la
desconexion automatica de
la linea (de los quemadores 'y

16 — La instalacion en fase auto-
matica de apagado.

de los ventiladores, segun
una expresa secuencia de
seguridad, para evitar derro-
ches energéticos y/o sobre-
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calentamientos), cuando el
programa de trabajo esté ter-
minado (fig. 16) y todos los
bastidores estan en posicion

de descarga».

Marcar 4 en la tarjeta de
informacién
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