Tecnologias de las instalaciones - Tecnhologias de instalagoes

ederico Giner

reestructura
una de sus lineas
de recubrimiento
con polvo

Introduccion

Los lectores atentos de
Rl ya conocen Federico
Giner, la gran empresa
de Tavernes de la Valdi-
gna (Valencia, Espania),
de la que hablamos el
afno pasado (véase RI
39/2007), empresa que
utiliza  recubrimientos
en polvo especiales
(atdxicos), en gran me-
dida suministrados por
Naber.

Transcurrido poco mas
de un afio desde nue-
stra primera visita, volvi-
mos a la empresa para
ver los resultados de la
completa reestructura-
cién de la principal linea
de pintura con polvo de
las estructuras metali-
cas que componen sus
muebles para escuelas
y colectividades (fig. 1).
El mercado de la em-
presa esta caracteriza-
do por picos de deman-
da, que se concentran
sobre todo entre marzo

y septiembre. Por ello
tiene a disposicion 2
lineas de pintura con
polvo. Sin embargo, la
marcha del mercado
de -y en
parte la ampliacién de

referencia

la gama de productos,

como por ejemplo
los componentes de
mobiliario de oficina o

algunos productos tipi-

cos para aeropuertos
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1 - La zona de carga-
descarga de una de las
dos lineas de pintura de
Federico Giner, recien-
temente reestructurada
por Cabycal con inter-
venciones finalizadas a la
actualizacion tecnoldgica
y a la obtencion de niveles
superiores de productivi-
dad y economicidad.

1 - A drea de carga e de-
scarga de uma das duas
linhas de pintura a p6 da
Federico Giner, recente-
mente reestruturada com
alteragcbes miradas na
atualizagao tecnolégica e
na obtencao de niveis su-
periores de produtividade
e de economia.

ederico Giner

reestrutura
uma de suas
linhas de pintura

apo

Introducao

Os atentos leitores da
RI ja conhecem a Fede-
rico Giner, grande em-
presa de Tavernes de
la Valdigna (Valéncia,
Espanha), ja retratada
por nds no ano passado
(ver a Rl 39/2007), que
utiliza tintas especiais
em po (atoxicas) forne-
cidas em grande parte

pela Naber. Ha pouco
mais de um ano, desde
a nossa primeira visita,
voltamos a empresa pa-
ra conferir os resultados
da completa reestrutu-
racao da principal linha
de pintura a pds das
estruturas metalicas
que compdem 0s seus
moveis para escolas e
comunidades (fig. 1).

O mercado da em-
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2 - La nueva cabina de
cambio rapido, equipada
con un sistema de apli-
cacion de bombas, sin
Venturi (cabina ColorMax-
™ y sistema Prodigy™ de
Nordson).

3 — A la izquierda, la zona
de pretratamiento (en pri-
mer plano, el tanel nuevo,
seguido por el ingreso
en la parte del horno de
secado preexistente), a la
derecha el horno de poli-
merizacion, en la zona de
interconexion entre la par-
te nueva y la preexistente
(pintada).

como carritos porta
equipajes— genera con-
tinuamente tensiones
al departamento de
acabado. Mientras que
la produccion “meca-
nica” de los diferentes
productos se efectua en
una red bastante amplia
de fabricas del grupo,
para las operaciones
de acabado ha sido
necesario  concentrar
todos los procesos en la
planta de Tavernes de
la Valdigna. Ademas, la
creciente autonomia de
los decisores del sector
de la educacién, ha
multiplicado la gama de
los colores y de los tipos
de acabado requeridos:
cada comunidad au-
tonoma, a menudo
incluso cada centro
escolastico o Universi-
dad, tiene la posibilidad
de solicitar suministros
personalizados.
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Los responsables de la
empresa han decidido
evaluar la posibilidad
de potenciar una de las
lineas de pintura con
polvo, concretamente la
que trabaja todo el afo,
y afadir un sistema de
aplicacion de ultima ge-
neracion (fig. 2).

La intervencion
El analisis sobre las po-

sibles intervenciones lo
realizaron los técnicos

presa € caracterizado
por picos de pedidos,
concentrados parti-
cularmente entre os
meses de margo e
setembro. Para suprir
estes pedidos possui a
disposicéo 2 linhas de
pintura a p6. Todavia,
0 andamento do mer-
cado de referéncia — e
em parte o0 aumento da
gama de produtos, por
exemplo, os compo-
nentes de moveis para
escritério, ou alguns

2 — A nova cabine de troca
rapida, equipada com um
sistema de aplicagcdo por
bombas, sem venturi (ca-
bine ColorMax™ e sistema
Prodigy™ da Nordson).

3 - Na esquerda a drea de
pré-tratamento (em pri-
meiro plano o novo tunel
seguido pela entrada na
parte do forno de secagem
pré-existente), a direita o
forno de polimerizagao,
na drea de interconexdo
entre aparte nova e a ja
pré-existente (pintada).

produtos tipicos para
aeroportos, como 0s
carrinhos para transpor-
tar bagagens — gera
continuamente tensao
ao departamento de
acabamento. Enquanto
a producado “mecanica’
dos varios produtos
é efetuada por uma
rede muito extensa de
oficinas do grupo, para
as operagdes de aca-
bamento foi necessario
concentrar todos os
processos no estabele-
cimento de Tavernes de
la Valdigna. Além disso,
a crescente autonomia
dos responsaveis do
setor da educagao
multiplicou as opgdes
de cores e dos tipos de
acabamentos pedidos:
cada comunidade autb-
noma, frequentemente
também algum centro
escolar ou universida-
de, tem a possibilidade
de pedir acabamentos
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de Cabycal, junto con
los responsables de la
produccion de Federico
Giner y los técnicos de
Nordson (que es el pro-
veedor de las cabinas
preexistentes y de la
cabina nueva).

«Nuestra directiva —nos
Esbri,
el responsable de la

explica Juan
instalacion que nos re-
cibio— buscaba mejorar
de forma global el rendi-
miento econdmico de la
linea. Y por tanto:

- El mantenimiento de
los espacios ocupados
por la instalacion.

- El aumento de la pro-
ductividad de la linea.

- El aumento de la flexi-
bilidad de la linea.

- La recuperacion y reu-
tilizacion de las partes
de la instalacion que
todavia estan en con-
diciones de uso eficaz

(fig. 3).

- Tiempos breves de
intervencion».

El analisis, coordinado
por Monica Ferrando
(Cabycal) y desarrolla-
do por Gianpiero Fon-
tana (el ingeniero de
proyecto de la interven-
cion, fig. 4), mostro:

- La necesidad de reha-
cer completamente el
tunel de pretratamiento
(fig. 5). El viejo tunel,
de pintado,
presentaba evidentes
signos de corrosion y

acero

una longitud incompati-
ble con el aumento de
velocidad de la linea
consentido por el nuevo
sistema de aplicacién
(cabina ColorMax™ con
sistema Prodigy™ de
Nordson).

- La necesidad de pro-
longar los hornos (de
secado y de polimeriza-
cion final, fig. 6).
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4 - Monica Ferrando y
Gianpiero Fontana (Ca-
bycal).

4 — Mobnica Ferrando e
Gianpiero Fontana (Ca-
bycal).

5 — El nuevo tunel de
pretratamiento, de acero
inoxidable de 5 etapas:

- Desengrase alcalino (55
°C).

- Enjuague agua nueva.

- Fosfatado amorfo (55
°C).

- Enjuague agua recircu-
lada.

- Enjuague agua nueva.

5 - O novo tinel de pré-
tratamento de ago inoxi-
davel.

personalizados.
Os
empresa

responsaveis da
decidiram
portanto avaliar a pos-
sibilidade de potencia-
lizar uma das linhas de
pintura a po, particu-
larmente a que opera
durante todo o ano, e
de integrar um sistema
de aplicagdo de ultima
geracao (fig. 2).

A alteragao

A andlise das possiveis
alteragbes foi efetua-
da pelos técnicos da
Cabycal,

com o responsavel de

juntamente

producdo da Federico
Giner e com os técnicos
da Nordson (ja a forne-

cedora das cabines de
aplicagdo pré-existen-
tes).

«Particularmente — nos
Esbri,
responsavel da insta-

explica Juan
lacdo, que nos recebeu
durante a visita — a nos-
sa diregdo procurava
um completo melhora-
mento do rendimento
econémico da linha. E
portanto:

- a conservagao dos
espacos ocupados pela
instalagéao

- 0 aumento da produti-
vidade da linha

- 0 aumento da flexibili-
dade da linha

- a recuperagao e reu-
tilizacdo das partes da
instalagdo ainda em

53



- La oportunidad de do-
tar a la linea de pretra-
tamiento de un sistema
fisico-quimico de tra-
tamiento de las aguas
residuales (fig. 7).

- La oportunidad de
introducir un sistema
de gestion y control
centralizado de la linea

(fig. 8).

La linea forma un anillo
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muy estrecho, con un
s6lido transportador tipo
Morris (no tubular), que
transporta las piezas
desde la zona de carga
a la entrada del nuevo
tinel de pretratamien-
to, completamente de
acero inoxidable (fig. 9)
y, después, un horno de
secado, que se ha pro-
longado (6,5 m) intro-
duciendo una zona de

6 — En los espacios muy
reducidos que hay a di-
sposicion, el departamen-
to técnico de Cabycal ha
encontrado la solucién
para prolongar el horno
de secado e introducir la
ultima fase de enfriamien-
to forzado.

6 — Nos espacos muito
reduzidos a disposi¢cao
foi encontrada a solugédo
para aumentar o forno de
secagem e inserir uma ul-
tima fase de resfriamento
forgado.

condicdes de uso efi-
ciente (fig. 3)

- tempos restritos para a
alteracéon.

A andlise, coordenada
por Monica Ferrando
(Cabycal) e desenvol-
vida por Gianpiero Fon-
tana (engenheiro de
projeto da intervencéo,
fig. 4), evidenciou:

- a necessidade de re-

fazer completamente o
tunel de pré-tratamento
(fig. 5). O antigo tunel,
de metal pintado, apre-
sentava evidentes si-
nais de corroséo, e um
comprimento incompa-
tivel com o aumento
de velocidade da linha
permitido com o novo
sistema de aplicagéo
ColorMax™

com sistema Prodigy™

(cabine

da Nordson)

- a necessidade de
aumentar os fornos (de
secagem e de polimeri-
zacao final, fig. 6)

- a oportunidade de
dotar a linha de pré-
tratamento com um
sistema fisico-quimico
de tratamento da agua
de descarte (fig. 7)

7 — La nueva instalacién
de depuracion de las
aguas residuales.

7 - O novo sistema de
depuracdo de dgua de
descarte.
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8 — La pantalla tactil instalada en el nuevo cuadro gene-
ral de control y gestién de la linea reestructurada.

8 - A tela tatil instalada no novo quadro geral de contro-
le e gestao da linha reestruturada.

9 — Una vez que han salido del nuevo tunel de pre-
tratamiento, las piezas entran en el horno de secado,
prolongado en su parte final.

9 - Saidas do novo tinel de pé-tratamento, as pecas
entram no forno de secagem que foi aumentado na sua
parte final.

soplado (60.000 m¥h)y de aplicacion Prodigy™
enfriamiento final y que HDLV™ que, como es
es necesario por haber sabido, utiliza un siste-
aumentado significati-
vamente la velocidad
de la cadena, hasta 2,6
m/min (fig. 10).

A la salida del horno,
los bastidores efectuan
una conversion de 180°
y entran en la nueva
cabina de aplicacion
automatica, de cambio
rapido de color, equi-
pada con el sistema

10 — A la derecha, la parte
final del horno de secado
y enfriamiento forzado.

10 - Na direita, a parte final
do forno de secagem e re-
sfriamento forgado.
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- a oportunidade de
inserir um sistema de
gestéo e controle cen-
tralizado da linha (fig.
8).

A linha forma um anel

muito estreito, com um
robusto transportador
do tipo Morris (ndo en-
caixado), que transpor-
ta as pecgas da area de
carga para a entrada do
novo tunel de pré-trata-
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ma de circulacion de los
recubrimientos en polvo
mediante bombas (fig.
11), sin venturi y por lo
tanto sin los fenémenos
mecanicos y eléctricos
generados por los fuer-
tes rozamientos y pre-
siones tipicos de este
ultimo sistema.

Justo al lado de la ca-
bina se ha colocado el
centro de alimentacion
de
tos en polvo (fig. 12,
Powder Port™). Cabina
y sistema de aplicacion,
ademas de permitir las
superiores prestaciones
de aplicacion que son
tipicas de esta nueva
tecnologia de aplica-
cion  (fig.

los recubrimien-

13), tienen
una construcciéon es-
pecialmente compacta,
elemento esencial para
las finalidades de la ree-
structuraciéon efectuada
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(fig. 14).

La prolongacion del
horno de polimerizacion
(14,5 m), de hecho,
se ha realizado justo
en el espacio frente a
la salida de la cabina
(fig. 15), al no estar el
lado de salida del horno
disponible y, ademas,
estar ocupado por el re-
corrido de enfriamiento
que precede a la zona
de carga.

En una nave, separada
del departamento de
pintura pero contiguo,
se han colocado tanto
el filtro absoluto (fig.
16), como el sistema
de depuraciéon de las
aguas
pretratamiento: un si-

residuales de

stema
que se concluye con la
deshidratacion de

fisico-quimico

los
lodos mediante filtro-
prensa (fig. 17).

11 - La bomba de alta
capacidad Nordson Pro-
digy™ HDLV™ (alta den-
sidad y baja velocidad),
transporta el polvo con
una pequeiisima canti-
dad de aire. El cambio de
color es completamente
automatico y no requiere
el desmontaje de la bom-
ba. Transporta mas de 4
kg/min de polvo, trabajan-
do neumaticamente, sin
pistones en movimiento.
Se instala con la maxima
seguridad en zona Atex,
como en este caso.

11 - A bomba de alta
capacidade da Nordson
Prodigy™ HDLV™ (alta
densidade e baixa velo-
cidade), transporta o pé6
com uma quantidade mui-
to pequena de ar. A troca
de cor é completamente
automadtica e ndo exige a
desmontagem da bomba.
Transporta mais de 4
kg/min de pd, operando
pneumaticamente, sem
pistbes em movimento.
Instala-se com a madxima
seguranga na zona Atex,
como neste caso.

12 - El centro polvo Nor-
dson Powder Port™ , in-
troducido en un pequeiio
espacio cerca de la zona
de aplicacion.

12 - O centro de p6s da
Nordson Powder Port™,
inserido em um pequeno
espaco perto da drea de
aplicagao.

mento, completamente

de aco inoxidavel (fig.
9) e ao sucessivo forno
de secagem, que foi
aumentado  inserindo
uma area de sopragem
e resfriamento final, ne-
cessario porque a ve-
locidade da correia foi
aumentada de maneira
significativa.

Na saida do forno os
suportes  porta-pecas
efetuam uma conver-
sdo de 180° e entram
na nova cabine de
aplicacdo automatica,
com troca rapida de
cor, instrumentada com
o sistema de aplicagéo
Prodigy™ HDLV™ que
— como agora conheci-
do — utiliza um sistema
de circulagado das tintas
em poé por meio de

bombas (fig. 11) sem
venturi e sem os fend-
menos mecanicos e
elétricos gerados pelos
fortes atritos e pressdes
tipicas deste sistema.

Justo no lado da cabine
foi ganho o espago para
se colocar o centro de
(fig. 12,
Port™)  das
tintas em pé. A cabine e
o sistema de aplicagéo,
além de permitir as
aplicagbes de melhor
qualidade, tipicas de-
sta nova tecnologia de
aplicagao (fig. 13), pos-
suem construgdo muito

alimentagao
Powder

compacta, fator essen-
cial para as finalidades
da reestruturacao efe-
tuada (fig.14).

O espago para o au-
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Conclusiones
«En definitva —nos
ha explicado Juan

Esbri—- el objetivo del
aumento de la producti-
vidad previsto en la fase
inicial no sélo no se ha
alcanzado sino que, en

15 — A la salida de la cabi-
na, las piezas entran en el
horno de polimerizacion
final, que Cabycal ha pro-
longado utilizando gran
parte del espacio obteni-
do al eliminar la cabina
anterior, sustituida.

15 - Na saida da cabine as
pecgas entram no forno de
polimerizagdo final, que
foi aumentado utilizando
em grande parte o espaco
ganho pela eliminagdo da
antiga e grande cabine
que foi substituida.

realidad, la nueva linea
ha mostrado capacidad
de produccién incluso
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13 — Una fase de la aplicacion con el nuevo sistema de
aplicacién “airless” (con las bombas que sustituyen al
venturi y las grandes cantidades de aire comprimido
tipicas de los sistemas tradicionales).

13 - Uma fase de aplicagdo com o novo sistema de
aplicagcdo “airless” (com as bombas que substituem
o venturi e as grandes quantidades de ar comprimido,
tipicas dos sistemas tradicionais).

14 — Nétese la compacidad de la zona de aplicacién y
de su completa gestion.

14 — Se nota a compacidade da drea de aplicagdo e da
sua completa gestao.

mento do forno de po-
limerizagédo foi ganho
proprio na area em
frente a saida da cabine
(fig. 15), pois o lado da
saida do forno era indi-
sponivel, ocupado pelo
trecho de resfriamento
que antecipa a zona de
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superior. Actualmente,
y aunque ya hemos
entrado en el periodo

de crecimiento de la de-
manda de mercado, he-
mos podido evitar poner
en marcha la segunda
linea, lo que ha produ-
cido un beneficio de tipo
econbmico-gestional.
También en el consumo
de polvo, aunque toda-
via no se beneficia de la
experiencia necesaria
para aprovechar a fon-
do el sistema innovador
que hemos instalado,
hemos registrado una
considerable optimiza-
cion.

En resumidas cuentas,
la intervencion ha salido
perfectamente, produci-
mos mas de lo previsto
y, sin duda,
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mucho

mejor».

Marcar7 en latarjeta

de informacion

16 — EIl filtro absoluto,
instalado en una navede
servicio separada, donde
se ha colocado también el
tratamiento de las aguas
residuales y la instalacion
de producciéon del aire
comprimido, que sirven a
todos los servicios de la
planta.

16 — O filtro absoluto,
instalado em um setor se-
parado, onde foi também
realizada a instalacdo de
tratamento de efluentes e
a instalagdo da produgédo
de ar comprimido, que
servem todas as deman-
das do estabelecimento.

17 - La instalacion de
tratamiento fisico-quimico
de las aguas residuales,
realizada por Cabycal.

17 - A instalagdo de trata-
mento fisico-quimico das
dguas de descartes, reali-
zada pela Cabycal.

descarga.

Em um espago sepa-
rado, porém perto, do
setor de pintura foram
colocados tanto o filtro
absoluto (fig. 16), como
o sistema de depuragéo
das aguas de descartes
do pré-tratamento: um
sistema fisico-quimico
que é concluido com
a desidratacao do lodo
através de filtro-prensa
(fig. 17).

Conclusodes
«Concluindo - nos
explicou Juan Esbri - o
objetivo do aumento da
produtividade previsto
na fase inicial ndo ape-
nas foi atingido, mas na
realidade, a nova linha

capacidades
produtivas ainda supe-

mostrou

riores. No momento, e
mesmo ja tendo entra-
do no periodo de cresci-
mento da demanda do
mercado, pudemos evi-
tar o funcionamento da
segunda linha, fator que
gerou outro beneficio
econdmico e de gestéo.
Também os consumos
de p6, mesmo ainda
ndo beneficiando da
experiéncia necessaria
para desfrutar a fundo
o sistema inovativo que
instalamos, ja registra-
mos uma otimizagao
consideravel.

Em fim, a alteragdo foi
muito positiva, produ-
zimos mais do que o
previsto e, sem duvida,
melhory.

Marcar 7 no cartao

das informagoes
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