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Linea
compactay

completamente
automatica

para pintar
componentes de
automocion

Massimo V. Malavolti

Introduccion

Laubat es un fabricante
de componentes metali-
cos para interiores de
automoéviles de Barbera
del Vallés (Barcelona).
El nucleo productivo de
la empresa ocupa una
moderna planta con
mas de 10.000 m? cu-
biertos que ha sido re-
cientemente ampliada
con una nave contigua

dedicada por comple-
to a los tratamientos
de las superficies de
las piezas realizadas,
insertos para apoyaca-
palancas de
cambio, refuerzos para

bezas,

tableros de instrumen-
tos, alojamientos para
airbag y otros. El pro-
ducto puntero de la em-
presa, tanto por cuota
de mercado y clientela
internacional como por

1 - Una vista general de la
linea instalada en la planta
Laubat (Cabycal).

1 - Vista geral da linha de
pintura instalada na fabri-
ca da Laubat (Cabycal).

Linha
compacta e

completamente
automatica
para pintura de
componentes
para carros

Introdugao

A Laubat € um produ-
tor de componentes
metalicos para interior
de carros, com sede em
Barbera del Vallés (Bar-
celona). O centro da
producao da empresa é
constituido por um mo-
derno estabelecimento
com mais de 10.000 m?2
de area coberta, que foi
expandido ultimamente
anexando um galp&o
do

lado, dedicado

exclusivamente para o
tratamento das super-
ficies das pecgas produ-
zidas, as estruturas dos
apoios para cabega, as
alavancas para o siste-
ma da transmisséo, os
reforcos para o painel
de comandos, os aloja-
mentos para o airbag,
entre outros. O produto
principal da empresa
€ a estrutura para o
apoio da cabega, tanto
em relagéo as cotas de
mercados possuidas e
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volimenes realizados,
es el inserto de los apo-
yacabezas.

Para este tipo de pro-
ducto,
previstos por Laubat
son acero inoxidable
brillante, cromado,
recubierto negro semi-
brillo (pintado) y electro-
zincado.

los acabados

En los planes de mejora
continua de la calidad
de la industria auto-
movilistica, también un
componente  técnico
como es el soporte de
los apoyacabezas ha
entrado en la lista de los
productos estéticos. Por
eso el pintado crece en
volumen, sustituyendo
al electrozincado en los

modelos de automdvil
mas recientes, al ser
mas pobre estética-
mente. Sin embargo,
el pintado quita también
cuotas del cromado,
mas caro y con esa
fraccion en peso de
cromo que incide en
los contenidos globales

Maquinarias automaticas para
pulido y esmerilado
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2 — Antonio Molina, responsable de los tratamientos de
las superficies de Laubat (segundo por la derecha), jun-
to con Elisa Pérez, Eric Boronat y José Miguel Armero

de Cabycal.

2 - Antonio Molina, o responsavel dos tratamentos das
superficies da empresa Laubat (o segundo da direita),
junto a Elisa Pérez, Eric Boronat e José Miguel Armero

de Cabycal.

a clientela internacional,
como em relagdo aos
volumes produzidos.

Para este tipo
de produto, 0s
i,

>y

»

acabamentos previstos
pela Laubat séo
aco inox com brilho;
cromado; pintura preta
semi-brilhante; eletro-
zincado.

Dentro dos planos para
a melhoria continua dos
padrdes de qualidade
da industria automotiva,
mesmo um componente
técnico como o suporte
para o apoio da cabeca
entrou na lista dos
produtos estéticos. Por
este motivo os produtos
pintados crescem em
volume, substituindo o
acabamento eletro-
zincado, nos modelos
de carros mais recen-
tes, sendo este Ultimo
0 acabamento mais
pobre, esteticamente
falando. Contudo, os
acabamentos pintados
estdo tirando também
cotas de mercado ao
acabamento cromado,
sendo este mais caro e
contendo aquela fragéo
de peso de cromo que
incide nos conteudos
totais dos metais pesa-
dos nos carros e que
sdo limitados pelas
diretrizes  ambientais
européias (atualmente,
as portentagens indica-
tivas sObre os diversos
tipos de acabamentos
da empresa Laubat
sdo: 35% acabamento

com pintura, 30% aca-
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de metales pesados
en cada coche y que
estan limitados por las
directivas ambientales
europeas (actualmente,
los porcentajes indicati-
vos de los acabados de
Laubat son 35% pinta-
do, 30% cromado vy el
resto, acero inoxidable
y electrozincado).

Laubat ha instalado una
linea automatica para
pintar estas piezas (fig.
1) — ideada y fabricada
por Caybal —que hemos
visto funcionando, guia-
dos por Antonio Molina
Castafo, responsable
de los tratamientos de
las superficies de la
empresa, especialista
en este (licenciado en
quimica, ha presentado
una tesis de doctorado
sobre los recubrimien-

tos niquel-cromo).
Los objetivos

«La direccion de Laubat
ha decidido instalar una
linea de pintura propia
—dice Antonio Molina
(fig. 2~ con el objetivo
prioritario de gestionar
directamente la calidad
del producto acabado.
La calidad del producto
y su constancia son
factores esenciales
para el sector del auto-
mocién europeo al que
suministra nuestra em-

presa (suministramos a
todos los fabricantes de
asientos para automovil
que operan en Europa).
Téngase en cuenta que
en cada coche hay 4
o 5 apoyacabezas y
es esencial que todas
las partes a la vista (el
inserto del apoyaca-
bezas, aun siendo un
componente esencial-
mente técnico, es tam-
bién una parte que se
ve) sean perfectamente
iguales entre si.

Naturalmente, también
otros factores se han
evaluado, entre ellos
la mejor logistica y una
rapida respuesta a las
variaciones de la de-
manda de mercado. Sin
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bamento cromado, e o
resto com acabamento
em inox e eletro-zinca-
do).

A empresa Laubat

instalou, entdo, uma
linha automatica para
a pintura destes de-
talhes (fig. 1) — a linha
foi projetada e fabricada
pela Cabycal — que
vimos em funciona-
mento, conduzida pelo
responsavel do setor
de acabamento da em-
presa, Antonio Molina
Castano, um especiali-
sta do setor para o tra-
tamento das superficies
(formado em quimica,
acabou de apresentar
uma tese de doutorado

sObre os acabamentos

CADENAS INOX
CADENAS €SPECIALES

em niquel-cromo).
Os objetivos

«A diretoria da empresa
Laubat decidiu instalar
uma linha prépria para
pintura — afirma Antonio
Molina (fig. 2) — com o
objetivo prioritario de
gerenciar diretamente
a qualidade do produto
acabado. A qualidade
constante do produto &
um fator essencial para
a industria automotiva
européia que fornece
nossa empresa (forne-
cemos para todos os
produtores de assentos
de carro que atuam na
Europa). E necessario
levar em conta que, pa-




embargo, el objetivo
prioritario ha sido el rigi-
do control de la calidad
y de su constancia. La
linea es completamente
operativa desde el inicio
del afo —prosigue An-
tonio Molina— y se ha
proyectado segun los
siguientes parametros:

(L1 Espacio a disposicion
definido (y limitado).

(] Maxima industrializa-
cién del proceso.

[ Garantias de pro-
ductividad: en el suba-
bastecimiento de auto-
mocién, se garantizan
los niveles de produc-
cién, los margenes de
seguridad de aumento
de la producciéon misma
y una capacidad de
reaccién rapidisima.

(L] Buena preparacion
de la superficie, para
garantizar la adhesién
del soporte (la pieza
acabada se somete a
un trabajo de friccion
pesada).

[_] Constancia de resul-
tado.

Por lo que se refiere al
esmalte, la eleccion ha
recaido en un producto
monocomponente  de
gran dureza, resistencia
a la friccion y buen de-
slizamiento, color negro
semibrillante. Para re-
ducir tiempos de mano
de obra, el proveedor
nos entrega el producto

8

listo para la aplicacién,
sin necesidad de poste-
rior diluicién.

El desafio tecnoldgico

3 — Desde la zona de carga, los bastidores entran en el
tunel de pretratamiento de tres etapas.

3 — Iniciando da drea de abastecimento, os balancins
entram no tunel de pré-tratamento de trés etapas.

ra cada carro, existem
4 ou 5 pegas de apoio
para cabega, e torna-
se essencial que todas
as partes em vista (a
estrutura para apoio da
cabega, mesmo sendo
um componente basi-
camente técnico, é tam-
bém uma peca a vista)

sejam  perfeitamente

4 — La salida de las piezas
del tunel de pretratamien-
to. A la derecha se ven
las columnas del desmi-
neralizador de resinas de
intercambio iénico.

4 — A saida das pecas do
tanel de pré-tratamento. A
direita podem ser vistas
as colunas do desmine-
ralizador com resinas de
troca ibnica.

iguais entre elas.

Naturalmente existem
também outros fatores
que sao avaliados;
entre outros, a logistica
melhor e uma resposta
rapida as variagdes da
demanda de mercado,
contudo, o objetivo
tem  sido
um rigido
da de
qualidade. A linha esta

primario
controle
continuidade

perfeitamente operativa
desde o inicio do ano
— continua explicando
Antonio Molina — e foi
projetada conforme os
seguintes parametros:
[ espaco disponivel
definido (e limitado)

[l maxima industriali-
zagao do processo

] garantias de pro-
dutividade: na area do
do
setor automotivo, s&o

sub-fornecimento

garantidas tanto a pro-
dugdo quanto as mar-
gens de segurangas
do aumento da mesma
produgéo, bem como a
capacidade muito rapi-
da de resposta

(1 um bom preparo
da superfice a ser
tratada para garantir a
aderéncia do produto
(a peca é submetida a
um processo pesado
de fricgéo).

[ continuidade dos
resultados.

Em relagdo ao uso dos
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de los proximos meses
es la introduccién de
esmaltes base agua,
para eliminar las emisio-
nes disolventes: Laubat
tiene una politica de
gestion de la calidad

ambiental muy rigida.

Este nuevo proceso,
que acabamos de po-
ner en marcha, susti-
tuye a la aplicacion ca-
taforética —un excelente
proceso desde el punto
de vista de la proteccién
anticorrosiva— sin em-
bargo, menos adaptado
al continuo incremento
de
nales estéticas reque-

las cualidades fi-

ridas y de la perfecta
constancia de dichas
cualidades».

El proceso

«La linea —contintia
Antonio Molina- esta
compuesta por una zo-
na de carga-descarga,
tinel de pretratamiento
de tres etapas (fig.
3), hormo de secado,
cabina automatica con
filtracion en seco, horno
de curado final.

El pretratamiento esta
compuesto por un de-
sengrase-fosfatado, un
aclarado con agua de
red y un aclarado final
(fig.
4), y se concluye con

desmineralizado

el secado en horno a
120 °C.

El horno esta super-
puesto al
curado de los esmaltes
aplicados. Los técnicos
de Cabycal han optado
por esta solucion dadas
las
siones de los espacios
disponibles en la nave,
cuidando de manera

horno de

limitadas dimen-

especial la facilidad de
acceso para las opera-
ciones de inspeccion y
mantenimiento (figuras
5y6).

La cabina (fig. 7), en
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5 — Al fondo, el horno
de secado, situado en
el segundo nivel de la
estructura.

5 — No fundo, o forno de
secagem colocado no se-
gundo nivel da estrutura.

6 — Un detalle de la entrada
en el horno de secado.

6 — Um detalhe da entrada
do forno de secagem.

esmaltes, a escolha
foi utilizar um produto
mono-componente
de
resisténcia ao atrito e
ao deslizamento, preto
semi-brilhante.
reduzir os tempos de
entrega e a mao de

obra

grande dureza,

Para

necessaria, o
fornecedor nés entrega
0 produto pronto para
ser aplicado, sem ter
a necessidade de diluir
ulteriormente o produto.
O desafio tecnoldgico
dos proximos meses
sera a introdugao dos

produtos a base de
agua, para eliminar

as emissbes  dos
elementos solventes: a
Laubat tem uma politica
para o gerenciamento
da qualidade ambiental
muito rigida.

O produto substitui a
aplicacdo do processo
de cataforese — um
procedimento 6timo
em relagdo a protegéo
anti-corrosiva, porém

menos sensivel ao

incremento  continuo
das qualidades finais
estéticas solicitadas e a
continuidade perfeita de

tais qualidades».

O processo
«A linha — continua
explicando Antonio

Molina — se compde
de de
abastecimento/saida,

uma area
de um tunel de pré-
tratamento  de
etapas (fig. 3),
forno de secagem, uma

trés
um

cabine automatica com
9



7 — La cabina de aplicacion en seco (a la izquierda se ve el sistema de extraccion
del aire).

7 — A cabine de aplicagao a seco (a esquerda pode-se ver o sistema de exaustao).
8 — Dentro de la cabina, durante la aplicacion, efectuada con copas giratorias mon-
tados en reciprocadores de carrera regulable.

8 — A parte interna da cabine, durante a aplicagao realizada com as tagas rotatérias
montadas sébre as reciprocadoras com movimento ajustavel.

filtragem seca, umforno facilidade de acesso

de secagem final. para realizar as
9 — A laizquierda, los bastidores entran en el horno de curado. ; .
O pré-tratamento se operagdes de controle

9 — Aqui em baixo, a esquerda, os balancins entram no forno de secagem. comp6e deum processo

seco con aspiracion
vertical, (30.000 Nm?¥/
hora), esta dotada de
dos reciprocadores
contrapuestos, en los
que estan instalados
copas giratorias de alta
velocidad (fig. 8). El
sistema, electrostatico,
consiente la aplicacién
perfectamente  homo-
génea de los espesores
aplicados (para obtener
la estética correcta, el
espesor minimo aplica-
do es poco superior a
los 10 um) y también
optimiza los consumos

10

de desengorduramento
e fosfatizacdo, um
enxague com agua da
rede e um enxague final
desmineralizado  (fig.
4), e se conclui com a
secagem no forno a
120° C.

O forno se encontra
sobreposto ao forno de
secagem das tintas. Os
técnicos da empresa
Cabycal optaram por
esta solugdo em fungéo
dasdimensdeslimitadas
do espaco disponivel
no galpdo, levando
em consideracao
principalmente a

e manutencdo (fg. 5
e 6).

A cabine (fig. 7), de tipo
a seco e com aspiragao
vertical (30.000 Nm?¥
hora), esta equipada
com dois aparelhos
de correspondéncia
contrapostos, sbbre os
quais estdo instaladas
as tagas rotatorias
de alta velocidade
(fig. 8). O sistema
eletrostatico permite a
aplicagao perfeitamente
homogénea das cama-
das de tinta aplicadas
(para  conseguir 0
ponto de estética certo,
a camada minima
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de esmalte. Durante el
periodo invernal el pro-
ducto se precalienta.

En esta fase —y en con-
formidad con la politica
de
nuestra empresa— ya

medioambiental
estamos  efectuando
pruebas
para la sustitucion con
un producto base agua,
como ya se dijo antes,
sobre todo ensayando
dureza y deslizamiento
de la pelicula aplicada.

Después de la aplica-

minuciosas

cién, las piezas recu-
biertas se dirigen al
horno de curado (fig.
9) que se encuentra
al nivel del suelo (fig.
10) del que salen para
recorrer el tramo de en-
friamiento, y por ultimo
se descargany.

Conclusiones
«La linea esta caracte-

rizada por una gran
flexibilidad —concluye

Antonio Molina- obte-

nida dimensionando
correctamente los hor-
nos, utilizando un tran-
sportador de velocidad
regulable en continuo,
proyectando bastidores
adecuados, instalando
un sistema de aplica-
cién automatico con po-
sibilidad de regulacion

ajustada, también éste

10 - La estructura del
horno. A la derecha, se ve
uno de los quemadores
(Eclipse).

10 — Estrutura do forno.
Na parte lateral pode-se
ver um dos queimadores
(Eclipse)

EUROMASK®

resolvemos todos problemas de enmascarado

Dizgiribuidor en Espadfia: Euromask®
apartado de cormeos 1584 ref. T

40009 Bilkao (Viscaya)
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mio@euromask-shop.com

Recubrimientos Industriales, afio IX, n. 37

Enero-Febrero 2007

:F...

aplicada é superior aos
10 pm) e a otimizacéo
dos gastos da tinta.
Durante o periodo
invernal, o produto deve
ser pré-aquecido.

Nesta fase — e em
conformidade a politica
da

empresa -—

ambiental nossa
estamos
efetuando alguns testes

detalhados para sub-

P
www._euromask-shop.com

stituir o produto a base
de solvente por um pro-
duto a base de agua,
como ja especificamos
acima. Basicamente
foram realizados testes
relativos a dureza e ao
deslizamento da cama-

da da tinta aplicada.

«Ap6s a aplicagéo da
tinta, as pegas pintadas

395

Ty

1



en continuo: el resulta-
do es que se pueden
absorber picos de pro-
duccién hasta un 30%
superiores respecto al
régimen estandar de
produccion, mantenien-
do siempre calidad y
productividad homogé-
nea.

Las aguas de pretra-
tamiento se recogen y
llevan al sistema de de-
puracion fisico-quimico
que vya
funciona para la linea

centralizado,

galvanica.

El proceso es comple-
tamente automatico
(excepto las operacio-
nes de carga y descar-
ga). Con una plantilla

de 4 personas por

~ PRODUCTOS ELECTROSTATICOS

turno (ademas de un
asistente de apoyo para
la logistica del departa-
mento), se pintan entre
30.000 y 40.000 piezas
al dia, en funcion de los
tipos de apoyacabeza
que, segun los diferen-
tes modelos, varian por
geometria y dimensio-
nes».
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s&o encaminhadas ao
forno de secagem (fig.
9),
instalado na altura do

que se encontra

chao (fig. 10), e depois
de passar através de-
ste, percorrem o trecho
de resfriamento, para
ser enfim retiradas.

Conclusoes

«A linha é caracteri-
zada por uma grande
flexibilidade — conclui
Antonio Molina — que
foi alcancada gragas ao
dimensionamento cor-
reto dos fornos, insta-
lando um transportador

com velocidade con-

tinuamente  ajustavel,
projetando  balancins
- ! |
o
:I '
Fiopecoctes Tribn Relplaadons
N
g
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e
Al e ml e dn
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adequados e instalando
um sistema de apli-
cagado automatico com
possibilidade de ajuste
fino, também em moda-
lidade continua: o resul-
tado deste trabalho de
projetacdo € absorver
0s picos da produgéo
de até 30% superior em
relagao ao ritmo padrao
de produgao, mantendo
sempre homogénea a
qualidade da produtivi-
daden.

As aguas de pré-trata-
mento s&o recolhidas
e enviadas para o
sistema de depuragéo
fisico—quimico centrali-
zado, que se encontra
ja operativo na linha
galvanica.

O processo é completa-
mente automatico (com
exclusédo das operagdes
de carga e descarga).
Com uma estrutura de
4 pessoas para cada
turno (além de um as-
sistente de apoio para
a logistica do setor), po-
dem ser pintadas entre
30.000 e 40.000 pecas
por dia, dependendo
dos tipos de estruturas
de apoio para cabeca
que, conforme os tipos
de modelos diferentes,
variam por geometria e
tamanho.
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