La opinidn del usuario - A opiniao do usuario

U n sistema
eficaz para
pretratar y pintar
sistemas para la
proteccion solar
para arquitectura:
gama de los
acabados y
rapidez de
respuesta como
factor estratégico

Massimo V. Malavolti

Introduccion

Llaza es un gran productor de sistemas de pro-
teccion solar que ha tenido afos de gran creci-
miento, no soélo en la Peninsula Ibérica sino que
también en los mercados internacionales. En el
ultimo afo, al haberse complicado la gestion de
las diferentes naves que se han ido anadiendo
con el tiempo para responder a las exigencias
productivas en constante aumento, ha empeza-
do el traslado a la nueva gran sede de Llaza (Al-
cover, Tarragona), que cuenta con tener termina-
do cuando empiece la nueva temporada (fig. 1).
En esta nueva sede se ha instalado reciente-
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ma forma

eficaz para
pré-tratar e
pintar sistemas
de protecao
solar aplicados
na construcao:
variedade de
acabamentos
e rapidez de
resposta como
fator estratégico

Introducgao

A Llaza é uma grande fabricante de sistemas de
protecdo solar em crescimento ja ha anos, néo
s6 na Peninsula Ibérica, mas também em mer-
cados internacionais.

No ultimo ano, devido a dificuldade de gestéo
das diversas sedes que foram sendo agrega-
das com o tempo para responder as exigéncias
produtivas em constante aumento, iniciou-se a
transferéncia para a nova grande sede da Llaza
(Alcover, Tarragona), com previsao de conclusao
para o inicio da nova estacgao (figura 1).

Foi recentemente insta-

lada na nova sede uma

moderna linha de preé-

1 -La nueva sede de Lla-
za en Alcover (Tarragona,
Espana).

1 - A nova sede da Llaza
em Alcover (Tarragona,
Espanha).



mente una nueva linea de
pretratamiento y lacado con
polvo (de color) de perfiles
de aluminio, que se afade
a la instalacién preexisten-
te utilizada para los nume-
rosos componentes con los
que se crean los sistemas
para la proteccion solar de
la empresa.

Visitamos el departamen-
to de pintura de Llaza con
Emilio Ferrando Gosp y
Enric Boronat (Cabycal),
acompanados por F. Xavier Isern, el director téc-
nico de la empresa, pocas semanas después de
la puesta en marcha de la nueva instalacion de
lacado (fig. 2).

Color y flexibilidad

«Cuando desarrollamos los proyectos de inver-
sion de la nueva planta de Llaza —inicia F. Xavier-
efectuamos un detallado analisis sobre la nece-
sidad de instalar también una linea de lacado en
polvo para los perfiles. Llaza siempre se ha ser-
vido de empresas de extrusion y lacado de per-
files, pero tanto el tipo de evolucién del mercado
como la tipologia de las piezas que constituyen
los sistemas de proteccion solar que fabricamos,
aconsejaban el desarrollo de una capacidad pro-
ductiva auténoma también en lo que se refiere a
la proteccién y acabado de color de los perfiles

(fig. 3).

De forma particular, el desplazamiento hacia
franjas de mercado mas altas de clientes requie-
re un trabajo en mas estrecho contacto con los
arquitectos y, por tanto, la posibilidad de estar li-

3 El grupo visitando la nueva linea de lacado. Se ha
unido Thomas Rodde (segundo por la izquierda), re-
sponsable de la ingenieria de los procesos de Llaza.

3 — O grupo visitante em frente a nova linha de pin-
tura. Juntou-se ao grupo Thomas Rodde (o segundo
da esquerda), responsavel do setor de engenharia de
processo da Llaza.
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2 — De izquierda a derecha,
Emilio Ferrando Gosp (Cab-
ycal) con F. Xavier Isern y
Jordi Canyellas (respectiva-
mente, el director técnico y
el dueiio de Llaza) y Enric
Boronat (Cabycal)

2 - A partir da esquerda, Emi-
lio Ferrando Gosp (Cabycal)
com F. Xavier Isern e Jordi
Canyellas (respectivamente,
o diretor técnico e o dono da
Llaza) e Enric Boronat (Cab-
ycal).

tratamento e pintura (colo-
rida) de perfis de aluminio,
adicionada a instalagéo ja
existente e utilizada nos
numerosos componentes
que dao origem aos siste-
mas de protegéo solar da
empresa.

Visitamos o setor de pin-
tura da Llasa com Emilio
Ferrando Gosp e Enric Bo-
ronat (Cabycal), acompan-
hados por F. Xavier Isern,
diretor técnico da empresa,
ha poucas semanas apdés
o inicio de funcionamento da linha de pintura de
perfis (figura 2).

Cor e flexibilidade

«No momento do desenvolvimento dos projetos
de investimento da nova sede de Llaza — inicia
F. Xavier — realizamos uma analise aprofundada
da necessidade de instalar também uma linha de
pintura para perfis. A Llaza sempre foi servida de
servigos das empresas de extruséo e pintura de
perfis, mas, tanto pelo tipo de evolugdo do merca-
do como pela tipologia das pegas que constituem
os sistemas de protegdo solar que fabricamos,
era aconselhavel o desenvolvimento de uma
capacidade produtiva autbnoma também para a
protecdo e o acabamento colorido de perfis de
aluminio (figura 3).

e
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stos para responder a exigencias estéticas muy
diferentes. El color especial es un elemento que
diferencia nuestra oferta en el mercado.

Mientras que en lo que se refiere al blanco la re-
spuesta de nuestros proveedores de extruidos
(que constituyen componentes importantes de
un sistema de proteccion solar) es satisfactoria,
tanto desde el punto de vista de la calidad como
de la competitividad y velocidad de entrega (nor-
malmente, los perfiles se lacan en instalaciones
verticales de alta productividad), por lo que se re-
fiere a los colores, ademas de las limitaciones de
la gama, siempre hemos tenido un problema con
la rapidez de las entregas.

En un mercado donde manda la demanda, los
largos tiempos de espera son un aspecto que li-
mita la competitividad.

Ademas, producimos y pintamos nosotros todas
las demas piezas que componen nuestros siste-
mas de proteccion solar. Tiempos de espera lar-
gos y variables para algunos componentes, co-
mo los perfiles de color, complicaban la gestion
logistica de los flujos de produccion.

En definitiva: la presencia de una linea de lacado
expresamente dedicada a la aplicacion, en per-
files, de colores especiales se ha considerado
un elemento estratégico para la nueva fase de
expansion de Llaza.

Nuestro objetivo es poder servir al cliente en una
semana, para cualquier color y dimension del lo-
te que se nos pida. Si se tiene en cuenta que en
el mercado tiempos mucho mas largos, de alre-
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4 — La zona de aplicacién. El
sistema, equipado con equi-
pos y centro color Nordson,
permite el cambio rapido de
color.

4 - A drea de aplicagao. O si-
stema, equipado com instru-
mentagao e centro de cores
da Nordson, permite a troca
rapida de cor.

5 — En el horno pueden en-
trar seguidos bastidores con
colores diferentes unos de
otros. El vestibulo del horno
permite evitar la contamina-
cion entre los colores que se
siguen.

5 — No forno podem entrar
seguidamente suportes com
cores diferentes. O compar-
timento de entrada do forno
evita a contaminagcdo entre
as cores sequenciais.

De modo particular, a mudanga para faixas de
mercado maior de clientes do nosso produto exi-
ge um trabalho mais estreito com os arquitetos
e, desta maneira, a possibilidade de estarmos
prontos as mais variadas exigéncias estéticas.
A cor especial € um elemento que diferencia a
nossa oferta no mercado.

Infelizmente, enquanto que para o branco a re-
sposta dos nossos fornecedores de extrudados
(que constituem componentes importantes de
um sistema de protecao solar) é satisfatéria tanto
do ponto de vista da qualidade como da compe-
titividade e velocidade de entrega (normalmente,
os perfis sdo pintados em instalagbes verticais
de alta produtividade), com respeito aos colori-
dos, além das limitagbes na variedade, sempre
tivemos problema com a rapidez nas entregas.
Em um mercado onde comanda a demanda, lon-
gos tempos de espera s&o um aspecto limitador
da competitividade.

Além disso, produzimos e pintamos internamente
todas as outras pecas que compdem 0S N0SSoS
sistemas de protecdo solar. Tempos de espera
longos e variados para alguns componentes, co-
mo os extrudados coloridos, complicavam a ge-
stao logistica dos fluxos de producgéo.

Em suma: a presenga de um setor de pintura
expressamente dedicado a aplicagéo de cores
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dedor de un mes, mes

y medio en el caso de

colores muy especia-

les, el objetivo que nos

hemos planteado es T
ambicioso pero conta-
mos con poder alcan-
zarlo, gradualmente,
mientras madura la
fase de formacioén del
personal de linea y el
conocimiento de la ge- ' =, .
stion de dicha lineay.

La linea de lacado

«La propuesta de Cabycal se desarrollé en esta
perspectiva —prosigue F. Xavier- la de la maxima
flexibilidad, luego afinamos juntos el proyecto,
para llegar a la configuracion instalada y que fun-
ciona desde hace algunas semanas.

La nueva linea laca los perfiles en horizontal.
Nos permite un cambio de color rapidisimo, que
se efectia en pocos minutos (fig. 4). Hemos
afrontado de forma analitica y puntual el proble-
ma de la contaminacion cruzada en horno (los di-
ferentes colores entran uno tras otro, en el menor
tiempo posible), obteniendo un sistema perfecta-
mente capaz de responder de manera flexible a
los objetivos definidos (fig. 5).

Desde el punto de vista técnico, la instalacion
esta caracterizada
por:

- Un sistema de pretra-
tamiento, con conver-
sién nanotecnologica
(fig. 6), de bajisimo
impacto ambiental (no
se enjuaga, no se pro-
ducen lodos ni se utili-
zan metales pesados).
Los limitados residuos
liquidos se tratan en
la instalacion de de-
puraciéon centralizada,
que trata también las
aguas residuales pro-
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especiais em perfis foi
considerada elemento
| estratégico para a no-
va fase de expansao
da Llaza.

O nosso objetivo é o

de poder servir o clien-

te em uma semana,

6 — La plataforma de los ser-
vicios de la instalacion del
pretratamiento.

6 — A plataforma de servico
da linha de pré-tratamento
nanotecnologico.

7 — Algunos tanques de pre-
tratamiento. La cuba de con-
version nanotecnolégica (or-
ganica) no rinse es la ocupa-
da por los dos bastidores.

7 — Algumas cubas de pré-
tratamento. A cuba de con-
versdo nanotecnolégica (or-
ganica) no rinse é o ocupado
por dois suportes.

qualquer que seja a

cor e a dimensao do

lote encomendado. Se
- levarmos em conside-

ragdo que trabalha-
mos com tempos muito mais longos, em torno
de um més, um més e meio no caso de cores
muito especiais, o objetivo que nos propusemos
é ambicioso, mas esperamos poder alcanga-lo,
gradualmente, enquanto € amadurecida a fase
de treinamento de pessoal da produgao e o con-
hecimento da gestéo desta linhay.

A linha de pintura

«A proposta da Cabycal foi desenvolvida nessa
perspectiva — prossegue F. Xavier —a da maxima
flexibilidade, pois aperfeigoamos o projeto juntos,
para chegar a configuragao que foi instalada, e
que esta em funcionamento ha algumas sema-
nas.

A nova linha pinta os perfis na horizontal e nos
permite realizar a troca de cor rapidamente, em
apenas poucos minutos (figura 4). Abordamos
de modo analitico e
pontual o problema de
contaminagdo cruza-
da no forno (as diver-
sas cores entram uma
apos a outra, no menor
tempo possivel), ob-
tendo um sistema per-
feitamente capaz de
responder de maneira
flexivel aos objetivos
definidos (figura 5).

Do ponto de vista té-
cnico, a instalagao é
caracterizada por:
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cedentes de la instalacion preexistente de pintu-
ra en polvo de las piezas mas pequefas.
Incorpora 1 fase de aspersion, 4 fases de inmer-
sién (fig. 7), 1 posicion libre para futuras imple-
mentaciones que se dieran, 1 horno de secado a
pozo (fig. 8) y 1 pulmon de enfriamiento (fig. 9).
Cada fase admite una doble posicion.

El proceso esta gestionado de forma completa-
mente automatica por un PLC. La grua de puen-
te, ademas de trasladar los bastidores entre las
diferentes cubas de proceso (fig. 10), carga au-
tomaticamente la linea de lacado (fig. 11).

Recubrimientos Industriales, afio XI, n. 50
Marzo-Abril 2009

8 — Detalle del horno a pozo.

8 — Detalhe do forno tipo
pocgo.

9 — El pulmén de enfriamien-
to e intercambio de linea.

9 — O pulmao de resfriamen-
to.

10 — La grua de puente de-
sempefia automaticamente
todas las funciones de la fase
de pretratamiento.

10 — O guindaste mével exe-
cuta automaticamente todas
as fungées da fase de pré-
tratamento.

- Um sistema de pré-tratamento, com conversao
nanotecnoldgica (figura 6), de impacto ambien-
tal muito baixo (sem enxague, sem producao
de lamas e utilizagdo de metais pesados). Os
limitados residuos liquidos sao tratados na linha
de depuragido centralizada, que trata também
as aguas provenientes da pré-existente linha de
pintura para pegas menores.

Integra 1 fase por aspersao, 4 fases por imer-
sdo (figura 7), 1 posicao livre para eventuais im-
plementacdes futuras, 1 forno de secagem tipo
poco (figura 8) e pulmao de resfriamento (figura
9). Cada fase admite uma dupla posigéo.

O processo é controlado de maneira totalmen-
te automatica por um PLC. O guindaste movel,
além de transferir os suportes para os varios tan-
ques de processo (figura 10), carrega automati-
camente a linha de pintura (figura 11).

- a cabine automatica de mudanga rapida de cor,
em material dielétrico, com duas areas de reto-
que, e centro de cores, equipada com instrumen-
tos da Nordson (figura 12)

- um forno em Z, com funcionamento por eta-
pas e compartimento de entrada, estudado para
permitir a entrada sequencial dos suportes com
perfis pintados com cores diferentes, evitando
a contaminagao cruzada. O sistema por etapas
permite a abertura das portas de acesso e saida
do forno somente quando necessario, para ga-
rantir a otimizagao dos consumos de energia tér-
mica (figura 13)

- pulméao final de resfriamento e descarga (figura
14)
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- Una cabina automatica de cambio rapido de co-
lor, de material dieléctrico, con 2 puestos de reto-
que, centro color y equipos Nordson (fig. 12).

- Un horno en Z, con funcionamiento paso a pa-
so y vestibulo de entrada estudiado para permitir
la entrada en sucesion de bastidores con perfi-
les lacados con colores diferentes, evitando la
contaminacion cruzada. El sistema paso a paso
permite, ademas, abrir las puertas de acceso y
salida del horno sdélo cuando es necesario, para
garantizar los consumos 6ptimos de energia tér-
mica (fig. 13).

- Un pulmén final de enfriamiento y descarga (fig.
14).

- Un transportador bicarril.

- Sistema de embalaje colocado en posicién ad-
yacente al pulmon de descarga.

El pretratamiento

«La fase de pretratamiento —interviene Emilio
Ferrando (Cabycal)- completamente automatica,
es la que ha requerido el esfuerzo de elaboracion
técnica mayor. Llaza, de hecho, queria obtener
un sistema completamente “en linea” —con 2
obreros para cargar los perfiles bastos (fig. 15)
y 2 para descargar los perfiles acabados, sin
mas manipulacion— capaz de coordinar los tiem-
pos de un proceso innovador, nanotecnolégico
de matriz organica, con los tiempos de la fase
de aplicacion. Y ademas, integrando una fase
de desengrase multimetal, para tratar también
piezas que no sean los clasicos perfiles de alu-
minio, tanto por forma como por tipo de material
(fig. 16). Los resultados que se obtienen en la
actualidad, estan en linea con las expectativas
de proyecto».

«Nuestro equipado laboratorio —retoma F. Xavier-
efectlia todos los controles de calidad previstos
referentes al pretratamiento —y naturalmente los
controles finales al cabo de todo el proceso de
acabado- para asegurarse la constancia de los
parametros cualitativos de toda la produccion.

Ya hemos pedido la homologacién de nuestro
proceso para producir con marca de calidad
Qualicoat, que contamos con poder obtener en
tiempos reducidos, simultaneamente a la entra-
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11 - Una vez tomado el ba-
stidor de la unidad de enfria-
miento, la graa de puente lo
carga en la linea de lacado,
automaticamente.

11 — Removido o suporte do
pulmao de resfriamento, o
guindaste o posiciona na lin-
ha de pintura.

12 - La cabina de aplica-
cién, equipada con equipos
de aplicacion y centro color
Nordson.

12 — A cabine de pintura,
equipada com um sistema de
aplicacdo e centro de cores
da Nordson.

- um transportador de dupla via
- sistema de embalagem em posi¢do adjacente
ao pulméo de descarga».

O pré-tratamento

«A fase de pré-tratamento — intervém Emilio Fer-
rando (Cabycal) — totalmente automatica, foi a
que exigiu maior esforco para a elaboracao téc-
nica. A Llaza queria obter um sistema totalmen-
te “em linha” — com 2 responsaveis pela carga
dos perfis brutos (figura 15) e 2 responsaveis
pela descarga dos perfis acabados — capaz de
coordenar os tempos de um processo inovador,
nanotecnoldgico de matriz organica, com os tem-
pos da fase de aplicagcdo. Além disso, uma fase
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da en pleno funcionamiento de toda la nueva
planta».

La aplicacién

«En la fase de aplicaciéon —reanuda F.Xavier- la
atencion se ha facalizado en la velocidad del
cambio de color. También en este caso, la cabina
y los equipos de aplicaciéon que la equipan (las
pistolas y centro color son de Nordson) permiten
una operacién de cambio de color agil y rapida,
segun lo que estabamos buscando.

Por ultimo, la linea es flexible, requiere una baja
cantidad de mano de obra —que puede trabajar

N
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13 — El horno, en Z. Las puer-
tas se abren Unicamente en
el momento de la entrada (y
de la salida) de cada basti-
dor.

13 - O forno, em forma de Z.
As portas sdo abertas ape-
nas no momento da entrada
(e da saida) de cada suporte.

14 — El pulmén de enfriamien-
to y descarga de las piezas
acabadas.

14 — O pulmao de resfriamen-
to e descarga das pegas aca-
badas.

de desengraxe multimetal, para tratar também
produtos diferentes dos classicos perfis de alu-
minio, seja pela forma como pelo tipo de mate-
rial (figura 16). Os resultados que se obtém hoje
estao dentro das expectativas do projeto».

«O nosso equipado laboratério — retoma F. Xa-
vier — efetua todos os previstos controles qua-
litativos relativos a fase de pré-tratamento — e,
obviamente, os controles finais ao término de to-
do o processo de acabamento — para assegurar
constancia nos parametros qualitativos de toda
a producao.

Ja solicitamos a homologacdo do nosso pro-
cesso para produzir com a marca de qualidade
Qualicoat, que esperamos poder obter em pouco
tempo, concomitantemente com o funcionamen-
to da nova instalagao».

A aplicagcao

«Na fase de aplicagdo — continua F. Xavier — a
atencao foi direcionada para a velocidade da tro-
ca de cor. Também nesse caso, a cabine e as in-
strumentagdes necessarias (pistolas e centro de
cores saéo da Nordson) permitem uma operagéo
de troca de cor agil e rapida, de acordo com o
padrdo que estavamos procurando.

Enfim, alinha é flexivel, necessita de pouca mao-
de-obra — que tem condi¢do de trabalhar com
6timos niveis de produtividade — e € muito com-
pacta. Ocupa pouco espaco e é de facil controle.
E o processo, como um todo, tem um impacto
ambiental muito baixo (figura 17)».

Conclusoes

«O investimento que efetuamos — conclui Jordi
Canyellas — é perfeitamente compativel com a
politica de desenvolvimento da Llaza, ou seja, a
expansao de uma faixa de mercado internacio-
nal que exige altos e reconhecidos padrées qua-
litativos, capacidade de realizar os pedidos dos
arquitetos em tempos curtos, e a pregos compe-
titivos».

Marcar 1 no cartao das informagoes
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15 — 2 operarios cargan el bastidor, que ya no se ma-
nipulara hasta que acabe el ciclo completo de pretra-
tamiento y lacado.

15 — Dois operdrios carregam o suporte, que ndo sera
mais manipulado até o término do ciclo de pintura
completo.

16 — En primer plano, la fase de aspersion. Permite
el tratamiento de piezas de materiales que no sean
aluminio extruido. Al fondo, la gria de puente carga
automaticamente un bastidor en la linea de lacado, al
final del proceso de pretratamiento.

16 — Em primeiro plano a fase de aspersao. Permite o
tratamento das pecas de diversos materiais, desde o
aluminio extrudado. No fundo, o guindaste posiciona
automaticamente um suporte na linha de pintura, ao
final do processo de pré-tratamento.

17 — Enric Boronat delante de la instalacion diseia-
da, fabricada e instalada por Cabycal: una instalacion
completa, flexible, de alta automacién, requiere una
baja cantidad de mano de obra, ocupa poco espacio y
se gestiona mas facilmente. Y el proceso, en su con-
junto, es de bajisimo impacto ambiental”.

17 — Enric Boronat em frente a linha projetada e in-
stalada pela Cabycal: uma linha compacta, flexivel,
altamente automatizada, com necessidade de pouca
mao-de-obra, ocupa pouco espaco e é de facil contro-
le. E o processo, como um todo, é de baixo impacto
ambiental.

con excelentes niveles de productividad- y es
muy compacta. Ocupa poco espacio y se gestio-
na facilmente. El proceso, en su conjunto, es de
bajisimo impacto ambiental (fig. 17)».

Conclusiones

«La inversidon que hemos efectuado —concluye
Jordi Canyellas- estd perfectamente en linea
con la politica de desarrollo de Llaza, es decir, la
expansion en una franja de mercado internacio-
nal que requiere altos y reconocidos estandares
cualitativos, capacidad de llevar a cabo las de-
mandas de los arquitectos en tiempos rapidos, a
costes competitivos».

Marcar 1 en la tarjeta de informacién
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