Tecnologia de las instalaciones

ANAFORESIS Y POLVO PARA LOS
RADIADORES DE ALUMINIO ASMA-YECT

L a redaccion

La empresa

Asma-Yect una nue-
va industrial de
Chantada (Lugo), fruto de

un profundo analisis de las

es

iniciativa

necesidades del mercado de
la construccion ibérica. En la
nueva sede de la empresa

(fig. 1) operan maquinas e
instalaciones de ultima ge-
neracion, en el campo de la
transformacion, mecanizado
y acabado de los radiadores
de aluminio para calefac-
cion.

Con ocasion de la puesta en

marcha de la linea de pin-

tura de los radiadores que
realiza la empresa gallega
(fig. 3), visitamos los depar-
tamentos de produccion de
Asma-Yect con José Simon
(jefe de planta),
Ramiro Fernandez Varela

Iglesias

(director comercial) vy José
Manuel Lopez Lopez, (ge-
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1 —La sede de Asma-Yect a Chan-
tada (Lugo).

2 - De izquierda a derecha, José
Manuel Lopez Lopez (gerente de

Asma Yect), Monica Peris (ca-

lidad de Cabycal), José Simon
Iglesias (jefe de planta de Asma
Yect) y Elisa Péerez (marketing de
Cabycal).

rente), y con Elisa Pérez y
Monica Peris (responsable
de marketing y de calidad
de Cabycal, respectivamen-
te, fig. 2). Se ilustran en el
recuadro las caracteristicas
técnicas de la linea.

El proceso

Asma-Yect efectua todo
el proceso de produccion
de

la fusion de los lingotes de

los radiadores, desde
aluminio hasta llegar al pro-
ducto acabado, listo para
instalarse completando el
circuito de calefaccion de las
viviendas.
«Somos la primera em-
presa espafola que utiliza
maquinas (2) de inyeccion
para aluminio que permiten
obtener 4 elementos/ciclo
cada una — explica Ramiro
Fernandez Varela —, lo que
nos coloca en una situacion
de ventaja economica, vy la
primera empresa de inyec-
cion de aluminio en Galicia
(fig. 4).

Una vez obtenidas las pie-
zas, se dirigen al tren, com-
pletamente automatico, de
soldadura, mecanizado de-
sbarbado, pulido, ensambla-
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3 Pintado por inmersion
anaforetica.

4° Tunel de lavado de anaforesis

5° Horno de polimerizado de pintura
anaforética.

6° Enfriamiento natural.

7° Recubrimiento automatico en

polvo. : ;
8° Horno de polimerizado de los 4 - Perfil

recubrimientos en polvo. s
9° Enfriamiento natural.

10° Descarga en marcha continua.

En las figuras de 2 a 5 se publican
los dibujos de desarrollo de la insta-
lacion.

Elisa Pérez Marcar 5 en la terjeta de informa-
Cabycal, dpto de marketing cién

do, control de estanqueidad y de superficie (fig. 5). De concepto de la automacion samblados con el numero de
y otros controles de calidad esta linea, en la que todas las total, los diferentes modelos elementos necesarios y que
preestablecidos, funcionales fases se llevan a cabo con el de nuestro catdlogo — en- requiere el programa de pro-
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3 — Una vista de la instalacion de
anaforesis + polvo de Asma Yect,
en fase de puesta en marcha
(Cabycal)
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8 — El tunel de pretratamiento, de
acero inoxidable.

nivel mas alto del mercado
(fig. 8), los radiadores se re-
visten con el fondo anaforéti-
co tanto por dentro como por

fuera.

Desde el punto de vista del
tratamiento de las aguas
del tunel de pretratamiento,
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estamos efectuando la eva-
luacidon economica de un
sistema de vertido cero. Bajo
el perfil ambiental, natural-
mente la anaforesis es una
tecnologia de ciclo cerrado,
base acuosa, de bajisimo
impacto medioambiental (fi-
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guras 9, 10 y 11), asi como
lo es la siguiente fase de
acabado con polvo.

En todas las superficies ex-
ternas aplicamos, automati-
camente (mediante dos re-
ciprocadores contrapuestos
y 4 pistolas de corona), una

mano de polvo, blanca. El
sistema de aplicacion pone a
disposicion otras dos pistolas
manuales para los retoques
que se hicieran necesarios
(fig. 12). La cabina esta do-
tada de ciclon de separacion
y recuperacion de polvo y

’

9 — Salidas del tunel de pretrata-
miento (el proceso se concluye
con un lavado desmineralizado),
las piezas salen hacia la entrada
de la cuba de anaforesis.

de filtro absoluto final (fig.
13). El color que prevalece
es un blanco especialmente
brillante, que identifica y ha-
ce destacar la produccion de
Asma-Yect respecto a la que
normalmente se ofrece en
el mercado. Naturalmente,
podemos aplicar una amplia
gama de blancos segun las
elecciones de los clientes.
En caso de pequenas se-
ries de color consideramos
economicamente mas eficaz
encomendarnos a un pintor
para terceros, por lo menos
en esta fase de actividad de

nuestra empresa».

«Desde el punto de vista
de la capacidad productiva
— interviene José Manuel

10 - La zona de recirculacion,
ultrafiltracién y recuperacion en
continuo del bano de anaforesis.
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11 - El tramo del lavado del exce-
so de anaforesis electrodeposita-
da, de recuperacion integral.

Lopez Lopez - tenemos

un programa introductivo
inicial (2006) de 3 millones
de elementos. La capacidad
productiva instalada nos per-
mite una expansion de hasta
6 millones/afo, que es una
cantidad que nos permite
servir hasta el 25% de la
demanda de mercado de la
zona norte de la Peninsula
Ibérica.

Junto a las instalaciones de
produccion hemos montado
un laboratorio de control
de las materias primas que
entran -de las pinturas liqui-
das (anaforesis) y en polvo
y de los bafios de proceso,
por ejemplo- y de caracte-

rizacion de los productos

12 - La cabina automatica de
aplicacion de los recubrimientos
en polvo, con dos puestos con-
trapuestos por si fuera necesario
retocar.

acabados .

Este laboratorio se afiade al
sistema de control de estan-
gueidad de los elementos
ensamblados en radiadores,
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que se realiza para cada ra-
diador en el tren de mecani-
zado presentado ya.

Estamos convencidos de que

podemos ofrecer al mercado
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un producto con una relacion
precio/calidad muy ventajo-
sa, gracias a la inversion
tecnologica efectuada. El ci-
clo de acabado de nuestros
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radiadores no sélo garantiza
resistencia anticorrosiva de
larga duracion con el tiempo,
sino que representa también
la presentacion visual del
cuidado con el que se llevan
a cabo nuestros procesos de
produccion».

«Algunos fabricantes de ra-
diadores de funcionamiento
eléctrico (que normalmente
se realizan en version movil
sobre ruedas), han aprecia-
do especialmente el acaba-
do cuidado y uniforme en
todos los lados de nuestros
elementos, y los utilizan para
sus lineas de productos.
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La accion comercial

que
hemos planificado para en-
trar en el mercado de los
radiatores de calefaccion,
con una empresa y una
marca nueva, resulta favore-
cida por la favorable relacion
calidad/precio que resulta
ser luego un elemento esen-
cial y estratégico para ser
reconocidos por el mercado
y alcanzar los objetivos de
ventas que nos hemos plan-
teado».

Conclusiones

Los ciclos de pintura de

14 - Ramiro Fernandez Varela,
director comercial de la empresa,
muestra el alto nivel de acabado
de sus radiadores. En la mesa,
junto al radiador acabado, el
Premio a la iniciativa empresarial
otorgado a Asma Yect por la Fun-
dacién Iniciativas por Lugo.

radiadores para calefaccion
prevén actualmente estan-
dares especialmente altos,
ciclos duraderos y un acaba-
do perfecto: entran a formar
parte de la decoracion de
las viviendas, deben desem-
pefar su funcion de calefac-
cién durante mucho tiempo y
mantener durante todo este
tiempo el aspecto original.

«Si, el acabado — concluyen
nuestros interlocutores
—es el carné de identidad del
contenido tecnologico de un
producto que, como el radia-
dor para calefaccion, debe

garantizar eficacia funcional

/

13 - La cabina esta equipada con
ciclon de separacion y filtro abso-
luto final.

y estética durante muchos
anos (fig. 14). Asi como para
las fases de inyeccion y las
de mecanizado, preparacion
mecanica de las superficies,
ensamblado y control de cali-
dad, también para la fase de
pintura hemos querido ca-
racterizar la dotacion de las
instalaciones con una linea
automatica, de bajo impacto
medioambiental, capaz de
absorber los aumentos de
produccion previstos en los
proximos dos afos y de dar
como resultado un acabado
de calidad en los mas altos
niveles de nuestro campo de
actividad».

Marcar 6 en la tarjeta de

informacion
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