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plasticos

La redaccion

La empresa

Heceygo es una empresa de pintura para terce-
ros de Vitoria (Alava), especializada en el acaba-
do de componentes plasticos y metalicos estéti-
cos para automocion y para la industria con altas
demandas de calidad (fig. 1).

Nace en 1969 como pequefia empresa artesa-
nal con instalaciones estaticas, por iniciativa de
Firmin, padre de René Mtz. De Cestafe, actual
gerente de Heceygo (fig. 2).

Es la primera empresa de pintura para terceros
de Vitoria y se dedica de manera especial al
recubrimiento de vehiculos industriales. René
entra en la empresa en los afios 80 y, en 1986,
realiza el primer cambio tecnolégico. Instala la
primera linea que produce un sensible aumen-
to de la productividad. Desde 1990 René espe-
cializa el mercado de referencia, tanto en lo que
se refiere a los clientes —primero los fabricantes
de motocicletas y luego los de componentes de
automocién- como a los soportes pintados, los
materiales poliméricos.
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1 - La sede de Heceygo, pin-
tura para terceros de piezas
de plastico y metal con gran-
des exigencias de cualidades
estéticas y de prestaciones.

1 — A sede da Heceygo, pin-
tura terceirizada de pecas de
plastico e metal de alta exi-
géncia de qualidade estética
e de prestacoes.

ompatibilida-

de ambiental
na pintura para
terceirizacao de
plasticos

A redagéo

A empresa

A Heceygo é uma empresa de pintura para ter-
ceirizagdo situada em Vitoria (Alava), especiali-
zada no acabamento de componentes plasticos
estéticos para a industria automobilistica e para
outras industrias de elevadas exigéncias qualita-
tivas (fig. 1).

Nasce em 1969 como uma pequena empresa
artesanal com instalagbes estaticas, por iniciati-
va de Firmin, pai de René Mtz. De Cestafe, atual
gerente da Heceygo (fig. 2).

E a primeira empresa de pintura terceirizada de
Vitéria (Espanha) e se dedica particularmente
a pintura de veiculos industriais. René entra na
empresa nos anos 80 e em 1986 promove a pri-
meira mudanga tecnolégica. Instala a primeira
linha que favorece um aumento sensivel da pro-
dutividade. Desde 1990, René especializa o mer-
cado de referéncia, seja no ambito dos clientes
— primeiramente os produtores de motocicletas,
seguidos pelos de componentes do setor auto-
mobilistico — como no dos suportes pintados, os
materiais poliméricos.

O constante melhoramento qualitativo exigido
pelos clientes desses setores produtivos permite
a Heceygo trabalhar também com empresas de
eletrodomeésticos, do setor elétrico, da telefonia
movel e, em geral, em todos os setores onde a
qualidade estética € um fator estratégico, e para
todos os tipos de suporte, desde os metalicos,
aos plasticos mais dificeis. A precisdo obtida
na aplicagcdo, no entanto, consente a empresa
de aplicar também ciclos funcionais de alto va-
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La constante mejora cualitativa que demandan
los clientes de estos sectores de produccion per-
mite que Heceygo sirva también a las empresas
del electrodoméstico, del sector eléctrico, de la
telefonia mavil y, en general a todos aquellos
sectores donde la calidad estética es un factor
estratégico, y para todo tipo de soporte, desde
los metales hasta los plasticos mas dificiles. La
precisién obtenida en aplicacién, sin embargo,
permite a la empresa aplicar también ciclos fun-
cionales de alto valor afiadido: por ejemplo, las
pinturas conductoras, para efectuar las pantallas
necesarias para las piezas destinadas a la indu-
stria electrénica mas avanzada.

Recientemente la empresa se ha trasladado a
una nueva y moderna sede de 4.000 m?.
Ademas de la calidad de los procesos, René
ha centrado la atencién en el impacto medio
ambiental de sus procesos, en particular en las
emisiones de COV, que se capturan, concentran
y eliminan con un sistema téermico regenerativo
de avanzada tecnologia (fig. 3).

Hemos visitado Heceygo —acompafiados de
Emilio Ferrando y Enric Boronat (Cabycal), que
han contribuido con sus instalaciones a que la

2 - René Mtz. De Cestafe, ge-
rente de Heceygo, con Emilio
Ferrando Gosp (Cabycal).

2 - René Mtz. De Cestafe, ge-
rente da Heceygo, com Emi-
lio Ferrando Gosp (Cabycal).

3 - El inceneridos de los
COVs instalado en Heceygo.
A la izquierda, la estructura
del rotoconcentrador de ze-
olitos y a la izquierda la del
oxidador térmico regenera-
tivo (RTO). Para las corre-
spondientes tecnologias,
Cabycal ha trabajado con
Tecam-Munster.

3 - A linha de incineragdo
dos COVs instalado na He-
ceygo. A esquerda, a estru-
tura do rotor de adsorgdo
de zedlitos, a esquerda a do
oxidador térmico regenerati-
vo (RTO). Para essas tecno-
logias a Cabycal trabalhou
em conjunto com a Tecam—
Munster.

lor acrescido: por exemplo, os produtos condu-
tivos, para efetuar as blindagens necessarias
em pegas destinadas a industria eletrbnica mais
avancada.

Recentemente a empresa foi transferida para
uma nova e moderna sede com 4000 m?.

Além da qualidade dos processos, René focali-
zou a atengao no impacto ambiental de seus pro-
cessos, principalmente nas emissdes de COV,
que sao capturadas, concentradas e eliminadas
com um sistema regenerativo de avangada tec-
nologia (fig. 3).

Visitamos a Heceygo — acompanhados por Emi-
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empresa obtuviera los resultados requeridos- pa-
ra que René mostrara a los lectores las diferen-
tes soluciones adoptadas, tanto para ofrecer sus
propios servicios de recubrimiento a los maximos
estandares de mercado como para minimizar el
impacto ambiental.

La dotacion de instalaciones

] Lavado

«La instalacién de lavado —inicia René Mtz. De
Cestafe- esta constituida por un tunel de ban-
dejas de 6 etapas (fig. 4). Esta configurada para
lavar soportes plasticos y metalicos (en el primer
caso, la fase de conversion, nanotecnolégica, no
esta operativa). En los dos casos, el desengrase
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4 — Un detalle de la instalacion de lavado montada por
Cabycal en Heceygo. La instalacion, de bandejas, es
especialmente flexible: puede desengrasar tanto pie-
zas de plastico como pretratar piezas metalicas, con
un proceso nanotecnolégico. En ambos casos, en la
fase de desengrase se utilizan soluciones alcalinas
base acuosa.

4 — Um detalhe da linha de lavagem instalada pela
Cabycal na Heceygo. A linha, de bandejas, é particu-
larmente flexivel: pode desengordurar tanto pegas de
pldastico como pré-tratar pegas metalicas, a partir de
um processo nanotecnolégico. Em ambos os casos
sdo utilizadas solugées alcalinas de base aquosa.

lio Ferrando e Enric Boronat (Cabycal), que con-
tribuiram com as suas instalagdes de maneira
que a empresa obtivesse os resultados neces-
sarios — para que René mostrasse aos leitores
as diversas solugdes adotadas, seja para ofere-
cer 0s proprios servicos de pintura com os maxi-
mos padrées de mercado, seja para minimizar o
impacto ambiental.

A instalacao

[l Lavagem

«Alinha de lavagem —inicia René Mtz. De Cesta-
fe — é constituida por um tunel de bandejas de 6
estagios (fig. 4). Foi configurado para lavar tanto
suportes plasticos como metalicos (no primeiro
caso, a fase de conversao, nanotecnolégica, nao
€ operativa). Nos dois casos, o desengordura-
mento € a base alcalina. A linha foi dimensiona-
da para servir as 2 linhas de acabamento que
dispomos».

[ Pintura

«A Heceygo realiza a pintura em uma linha prin-
cipal de desenvolvimento horizontal, projetada e
instalada pela Cabycal, e uma linha menor para
pecas suspensas, de monocabine, para a apli-
cacao de ciclos a base de agua.

Focalizamos a nossa atencdo na linha princi-
pal (fig. 5), por ser objeto da mais recente inter-

5 — La instalacion de pintura principal. Por encima del
horno final, se ha montado la instalacién de depura-
cion de las emisiones (Cabycal).

5 — A linha de pintura principal. Sobre a estufa final
foi instalada uma linha de depuracdao das emissoées
(Cabycal).
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es de base alcalina. La instalacion se ha dimen-
sionado para servir a las 2 instalaciones de aca-
bado de las que disponemos».

(] Pintura

Heceygo pinta con una linea principal de desar-
rollo horizontal, proyectada e instalada por Cab-
ycal, y una linea mas pequefa para piezas col-
gadas, monocabina, para la aplicacion de ciclos
base agua.

Hemos centrado nuestra atencion en la linea
principal (fig. 5), ya que fue objeto de la interven-
cién mas reciente encaminada a minimizar el im-
pacto medio ambiental.

«Es una linea de desarrollo horizontal —explica
René- con carga-descarga robotizada (fig. 6),
dotada de 3 cabinas automaticas compactas (fig.
7), concebidas para procesos de la clase mas
alta del sector automocién, con control continuo
de la humedad, de la temperatura, grado de fil-
tracion EU9.

La aplicacion se efectua con robots cartesianos
(fig. 8). El circulating, con cambio automatico del
color (y de la naturaleza del producto, por supue-
sto), esta gestionado automaticamente (fig. 9). El
sistema de aplicacion esta dotado de mezclado-
ras electronicas y valvulas volumétricas.

Las 3 cabinas estan dotadas de sistema au-
tomatico de extraccion de lodos y afiadido de
productos quimicos de floculacion.

Entre las cabinas, las zonas de pre-evaporacion
van seguidas de [amparas IR.

Naturalmente, también el aire del horno esta
equilibrado vy filtrado de manera adecuada para
obtener superficies sin defectos.

El retorno de las bandejas se efectua en el nivel
inferior, completamente aislado y protegido de la
posibilidad de recontaminacién.

Se trata de una soluciéon muy productiva y flexible
—subraya René- sobre todo si se tiene en cuenta
que actualmente tenemos unas 1300 referencias
distintas de piezas para pintar».

(1 Control de las emisiones de COVs

«La linea principal —continua René- aplica sobre
todo los ciclos previstos por los diferentes fabri-
cante de automocién que, concretamente en los
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6 — La carga-descarga de las
bandejas porta-piezas esta
robotizada.

6 — A carga e descarga das
bandejas que contém as
pecas é robotizada.

7 — La zona de las cabinas.
Tras cada cabina hay una
zona de pre-evaporacion y
secado con IR de onda me-
dia.

vengaovoltada a minimizagdo do impacto am-
biental.

E uma linha de desenvolvimento horizontal — ex-
plica René — com carga/descarga robotizada (fig.
7 — A drea das cabines. Entre 6), dotada de 3 cabines automaticas compactas

cada cabine esta presente
um setor de pré-secagem
e secagem com IV de onda
média.

(fig. 7), pensadas para os processos da classe
mais alta do setor automobilistico: controle con-
tinuo da umidade, da temperatura, graus de fil-
tragéo EU9.

A aplicagéo é efetuada com robbs cartesianos
(fig. 8). O circuito das tintas, com troca automati-
ca de cor (e da natureza do produto, obviamen-

8 — La aplicacién automatica,
mediante robot cartesiano.

8 — A aplicacdo automadtica a
partir do robé cartesiano.
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9 — La sala de distribucién de | ) .
las pinturas. te), € controlado automaticamente (fig. 9). O

o sistema de aplicacao é dotado de misturadores
9 - A sala de distribui¢do das . i Lo
tintas. eletrénicos e valvulas volumétricas.

casos de soportes poliméricos, son base disol-
vente.

Como nuestra politica prevé trabajar en estricta
conformidad con los requerimientos de ley, tan-
to por una cuestion de ética personal como para
garantizar la continuidad de nuestro servicio a los
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As 3 cabines sdo equipadas com sistema au-
tomatico de extragao das lamas e adigéo de pro-
dutos quimicos de floculagao.

Entre as cabines, as zonas de secagem pos-
suem lampadas de infravermelho. Naturalmente,
o ar do forno é também equilibrado e filtrado de
maneira adequada para a obtengado de super-
ficies livres de defeitos.

O retorno das bandejas é efetuado no nivel in-
ferior, de maneira totalmente isolada, e protegi-
do para evitar-se a possibilidade de recontami-
nacgao.

Trata-se de uma solugdo muito produtiva e
flexivel — destaca René — principalmente se le-
varmos em consideragao que temos atualmente
cerca de 1300 referéncias de pecgas diferentes
para a pintura.

[_] Controle das emissées de COV

«A linha principal — continua René — aplica os ci-
clos previstos pelos diversos produtores do setor
automobilistico que, nos casos dos suportes poli-
meéricos, em particular, séo a base de solvente.
Dado que a nossa politica prevé trabalhar em ri-
gida conformidade com as leis, seja por questao
ética pessoal, seja para garantir a continuidade

10 — Todas las emisiones estan progresivamente unifi-
cadas, para luego dirigirse al rotoconcentrador (en la
foto, no confundir con las tomas, dirigidas a los filtros
de tratamiento del aire en entrada).

10 — Todas as emissées sdo progressivamente unifi-
cadas, para entao ser enviadas ao rotor de adsorgdo
(na foto, para nao ser confundido com as tomadas,
que vao para os filtros de tratamento de ar na entra-
da).

11 — El aire procedente de la linea cruza el lecho del
rotoconcentrador de zeolitos, cede todo su contenido
en COVs y se emite al exterior. El rotoconcentrador,
mientras, cede a un flujo 10 veces mas pequeiio de
aire caliente los COVs absorbidos, flujo que se dirige
al oxidador térmico regenerativo.

11 - O ar proveniente da linha atravessa o leito do rotor
de adsorgdo de zedlitos, cede seu contetido de COVs
e entao é enviado para o ambiente externo. O rotor de
adsorgdo, no entanto, cede para um fluxo dez vezes
menor de ar quente os COVs absorvidos: esse fluxo é
direcionado ao oxidador térmico regenerativo.
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clientes, las emisiones de la linea —cuando apli-
camos los ciclos al disolvente- estan controladas
por un incinerador de COVs de ultima tecnologia.
Las prestaciones que puede obtener el sistema
se han analizado teniendo en cuenta la especifi-
cidad de nuestro proceso, en condiciones ope-
rativas. Es decir, no se ha instalado un sistema
capaz de garantizar el control de las emisiones
s6lo cuando la linea opere en condiciones opti-
mas y para cumplir “burocraticamente” con las
necesidades medioambientales. Al contrario, de-
cidimos para una tecnologia apta para respon-
der de manera flexible a la flexibilidad de nuestro
proceso integrado en una instalacién estudiada
minuciosamente para obtener un control preciso
y continuo de las emisiones, 6ptima bajo el perfil
energético, es decir, de los costes de gestion.

El incinerador de COVs térmico regenerativo in-
stalado permite mantener siempre las emisiones
globales de la linea por debajo de los 20 mg/m?,
incluso en las fases de pico, gracias a la adopcion
de la tecnologia (Tecam-Munters) de concentra-
cion de nuestras emisiones puntuales y de las 3
torres que constituyen el RTO».

«La linea de pintura —prosigue René- tiene 6
puntos de emision, que se reducen en fases su-
cesivas a 2, y luego se unifican (fig. 10), por un
total de 36.000 m?/h totales. Esta cantidad pasa a
través de un rotoconcentrador de zeolitos que re-
tiene los COVs -liberando aire limpio (por debajo
del limite antes recordado)- y cediéndolos ense-
guida a un flujo caliente (procedente del RTO) 10
veces mas pequefio respecto al flujo depurado,
caracterizado por una concentracion de COVs
10 veces mayor respecto a la concentracion ini-
cial (fig. 11).

El flujo de aire a tratar en el RTO de 3 torres es
de unos 3.500 m®h, y la concentracion de COV
esta comprendida en el intervalo 5 — 7 g/m®.
Téngase en cuenta que el RTO entra en condi-
ciones de autotermicidad con una concentracién
de 1,2 g/m®. El sistema garantiza por tanto con-
sumos energéticos bajisimos.

La conformacién de 3 torres de intercambio del
RTO (fig. 12), garantiza el perfecto control, por
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12 — En primer plano, el oxi-
dador térmico regenerativo
(RTO) de 3 torres.

12 — Em primeiro plano, o
oxidador térmico regenerati-
vo (RTO) de 3 torres.

do nosso servigco com os clientes, as emissdes
da linha — quando aplicamos os ciclos a base
de solvente - sdo controladas por um incinera-
dor de CQOV de ultima tecnologia. Os resultados
obtidos pelo sistema foram analisados levando
em conta a especificidade do nosso processo,
em condigdes operacionais. Ou seja, nao foi in-
stalado um sistema capaz de garantir o controle
das emissdes somente com a linha operante em
condigbes o6timas e para satisfazer “burocratica-
mente” as exigéncias ambientais, pelo contrario,
essa é uma tecnologia apta a responder de ma-
neira flexivel a flexibilidade do nosso processo,
estudado profundamente para se obter um con-
trole preciso e continuo das emissoes e otimiza-
do em termos energéticos, ou seja, nos custos
de gestéao.

O incinerador de COVs regenerativo instalado
permite sempre manter as emissdes totais da
linha abaixo de 20 mg/m?, mesmo nas fases de
pico, gracas a adogdo da tecnologia (Tecam-
Munters) de concentragdo das nossas emissbes
pontualmente e das 3 torres do qual é constituido
0 RTO».

«A linha de pintura — prossegue René — tem 6
pontos de emissdes, que sdo reduzidos em fa-
ses sucessivas a 2, e entdo unificados (fig. 10),
para um total de 36.000 m*h. Essa quantidade
passa por um rotor de adsorgdo em zedlitos que
detém os COVs, liberando ar limpo (menor que
o limite recordado anteriormente), e cede o ar a
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oxidacion térmica, de los COVs concentrados
también en las fases de inversion de las torres,
evitando los picos de emision tipicos de los siste-
mas de 2 torres.

Todo el proceso esta gestionado por un elabora-
dor electrénico de control y mando (fig. 13)».

(] La calidad

«En definitiva —continla René- el concepto de
calidad que da vida a las actividades de Heceygo
se aplica tanto al producto como al proceso, en
sentido técnico y en sentido medioambiental.
Desde el punto de vista del producto, las piezas
que concluyen el proceso de pretratamiento y
pintura se someten a los adecuados controles,
visuales e instrumentales, para controlar siem-
pre que sean conformes a los requerimientos
estéticos y de prestaciones de los clientes (fig.
14). También durante el proceso se efectuan los
controles necesarios por muestreo (adhesion,
espesores aplicados, brillo, color), asi como los
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13 - La central electrénica
de control y gestion del si-
stema.

13 — A central eletrénica de
controle e gestdo do siste-
ma.

14y 15— El control de calidad
de Heceygo en el equipado
laboratorio de la empresa.

14 e 15 — A realizagcdo do
controle de qualidade da He-
ceygo em seu instrumentado
laboratério.

um fluxo quente (proveniente do RTO) 10 vezes
menor em relagéo ao fluxo depurado e com uma
concentragdo de COVs 10 vezes maior que a
concentragdo inicial (fig. 11)

O fluxo do ar que entra no RTO de trés torres é
cerca de 3500 m*h e a concentragdo de COVs
estaentre 5a7 g/m®.

O RTO entra em condigdes de auto-termicidade
com uma concentragao de 1,2 g/m3. O sistema
garante, portanto consumos energéticos baixis-
simos.

A conformacao de 3 torres de troca do RTO (fig.
12) garante, enfim, o perfeito controle, por oxi-
dacao térmica, dos COVs concentrados também
nas fases de inversao das torres, evitando assim
0s picos tipicos de sistemas de 2 torres.

Todo o processo é gerido por um computador de
controle e comando (fig. 13)».

(1 A qualidade

«Enfim — continua René — o conceito de qualida-
de presente nas atividades da Heceygo ¢ aplica-
do tanto no produto como no processo, no senti-
do técnico e no sentido ambiental.

Na perspectiva do produto, as pegas que con-
cluem o processo de pré-tratamento e pintura
sao submetidas a adequados controles, visuais
e instrumentais, para a constante verificagdo dos
padroes estéticos e dos desempenhos neces-
sarios para os clientes (fig. 14). Também durante
0 processo sdo feitos os necessarios controles
de amostras (adesdo, espessuras aplicadas,
brilho e cor), assim como os controles fora da lin-
ha (resisténcia a produtos quimicos, a umidade,
entre outros). Em um instrumentado laboratério
interno sao efetuados todos os testes e controle
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controles fuera linea (resistencias a
los productos quimicos, a la hume-
dad, etc). Un equipado laboratorio in-
terno efectua todas las actividades de
prueba y control que nos permiten la
mejora continua de nuestras presta-
ciones cualitativas (fig. 15).

Desde el punto de vista medioam-
biental, el objetivo de la minimizacién
del impacto pasa a través de las dife-
rentes fases, desde el pretratamiento
base agua (y conversién nanotecno-
l6gica para soportes metélicos) a la
aplicacion de los ciclos al agua, a la
completa depuracion de las emisio-
nes procedentes de los ciclos tradi-
cionales al disolvente (fig. 16)».

Conclusiones

«El sistema de control de los COVs instalado en
Heceygo —concluye Emilio Ferrando (Cabycal)-
ofrece la completa garantia de la depuracién del
aire reintroducido en atmésfera, y una demanda
energeéticamente muy limitada, es decir, costes
de gestién especialmente moderados. Desgra-
ciadamente, dicho planteamiento no esta exten-
dido homogéneamente en el mercado, y no pasa
s6lo en la pequefa industria. Es cierto que los
costes de gestion son reducidos y que la empre-
sa puede ofrecer a su importante clientela inter-
nacional la continuidad de los suministros, pero
Heceygo ha asumido una inversiéon que muchos
de sus competidores no han asumido y que no
tienen intencién de asumir. Como es dificil, espe-
cialmente en momentos como el que estamos vi-
viendo, para quien trabaja en defensa del medio
ambiente como esta previsto por las nhormas en
vigor, valorar dicha inversién instituyendo el pre-
cio adecuado, esto significa reducir sus propios
margenes. Nosotros pensamos que el regulador
tiene que tener en cuenta las disparidades que
se crean en esta situacion, y actuar coherente-
mente».

Marcar 3 en la tarjeta de informacion
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16 — Las emisiones a la at-
mésfera de Heceygo se man-
tienen constantemente por
debajo de los limites de las
leyes mas restrictivas vigen-
tes en Europa.

16 — As emissées na atmosfe-
ra da Heceygo sdo mantidas
constantemente abaixo dos
limites das leis mais restriti-
vas vigentes na Europa.

que nos permite o continuo melho-
ramento das nossas performances
qualitativas (fig. 15)

Do ponto de vista ambiental, o objeti-
vo da minimizagao do impacto passa
por diversas fases, do pré-tratamento
de base aquosa (e conversdo nano-
tecnolodgica para os suportes metali-
cos) a aplicagéo dos ciclos a base de
agua, até a completa depuragéo das
emissbes provenientes dos ciclos
tradicionais a base de solventes (fig.
16)».

Conclusoes

«O sistema de controle de COVs, in-
stalado na Heceygo — conclui Emilio
Ferrando (Cabycal) — oferece a com-
pleta garantia da depuragao do ar reintroduzido
na atmosfera e uma exigéncia energética muito
limitada, ou seja, baixos custos de gestao. Infeliz-
mente, esse tipo de organizagéo ndo é homoge-
neamente difundido, e ndo apenas na pequena
industria. E verdade que os custos de gestdo sdo
reduzidos e que a empresa pode oferecer a sua
importante clientela internacional a continuidade
nos fornecimentos, mas a Heceygo enfrentou um
investimento que muitos dos seus competidores
nao sustentaram e ndo tém a intengdo de su-
stentar: pois é dificil, especialmente em momen-
tos como estes que estamos vivendo, valorizar
tal investimento formando o prego adequado, pa-
ra quem trabalha em defesa do ambiente como
previsto pelas normas vigentes, pois isso signifi-
ca reduzir as proprias margens de lucro. E nossa
opinido que o regulador deve levar em conta as
situacoes de disparidades que sao criadas nesse
caso e agir coerentemente”.
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