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Introduccion

Istobal (L’Alcudia, Valencia, Espafia) produce si-
stemas de lavado para automdviles, autobuses y
vehiculos industriales. En su sector es una de las
principales empresas europeas, con mercado
internacional y sus instalaciones estan en todos
aquellos paises del mundo que tengan un parque
circulante significativo y donde la mano de obra
que se dedica al lavado manual de automoviles,
autobuses y vehiculos industriales sea escasa.

Las instalaciones y las maquinas de Istobal tra-
bajan durante muchos afios seguidos en condi-
ciones criticas: expuestas a ambiente exterior,
en zonas que cubren toda la gama posible de
condiciones medioambientales, incluso extre-
mas, trabajan con productos quimicos agresi-
vos en ambiente humedo. Tienen exigencias de
resistencia anticorrosiva de larga duracion sin
mantenimiento. Desde el punto de vista estético,
deben mantener color y brillo porque el aspecto
es la tarjeta de visita de la estacion de servicio
donde se hallan. Es mas, aun siendo sistemas
que tienen que ofrecer fundamentalmente las
mejores prestaciones de lavado con el paso del
tiempo, Istobal pone a disposicion también una
amplia gama de colores estandar, ademas de
un servicio de personalizacion de los colores 0
de las combinaciones de los colores sociales del
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altissima
resisténcia
anticorrosiva
e excelente
estética para
as instalacoes
de lavagem da
Istobal

Introducgao

A Istobal (L’Alcudia, Valencia, Espanha) produz
sistemas de lavagens para automoveis, 6nibus
e veiculos industriais. E uma das principais em-
presas européias, com mercado internacional,
suas linhas estédo instaladas em todos os pai-
ses do mundo com frota significativa e escassa
mao-de-obra para a lavagem manual de au-
tomoveis, 6nibus e veiculos industriais.

As linhas e os equipamentos da Istobal operam
por muitos anos seguidos em condi¢des criti-
cas: expostas ao ambiente externo, em areas
que abrangem todas as possiveis condi¢cdes
ambientais, mesmo as extremas, operam com
produtos quimicos agressivos em ambientes
umidos. Exigem resisténcia anticorrosiva de
longa duragédo sem manutengcdo. Do ponto
de vista estético, necessitam manter a cor e
o brilho, pois o0 aspecto é o cartdo de visita da
estacdo da area de servico em que estdo in-
stalados. De fato, mesmo sendo sistemas que
precisam oferecer fundamentalmente os mel-
hores desempenhos de lavagem ao longo do
tempo, a Istobal coloca a disposigdo uma am-
pla variedade de cores padrdes, além de um
servigo personalizado para as cores ou para as
combinacgdes das cores que identificam o clien-
te (figuras 1 a 4).
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A pintura: um problema
ambiental resolvido

A Istobal € uma grande empresa que cresceu ao
longo dos anos, projeta e fabrica tudo dentro da
sua grande sede, das caldeirarias aos mecani-
smos de automagao, do software de gestéo e
controle dos equipamentos de gestédo e trata-
mento das aguas de entrada residuais (quando
pedido pelos clientes, as linhas operam com ciclo

de agua fechado, por isso a empresa possui uma
vasta clientela nas areas onde a normativa am-
biental &€ a mais rigida do mundo).

1 - Istobal: tecnologia y calidad de lavado a precio competitivo.

1 — Istobal: tecnologia e qualidade de lavagem com pre¢o competi-
tivo.

2 — Lavado y secado de alta calidad: otro modelo de los tuneles de
lavado de la empresa visitada.

2 - Lavagem e secagem de alta qualidade: outro modelo dos tiuneis
de lavagem da empresa visitada.

3 — Un tanel que, en su totalidad, se fabrica, galvaniza en caliente y
pinta en la empresa de L’Alcudia, Valencia, Espana.

3 — Um tanel, totalmente produzido, galvanizado a quente e pintado
pela empresa de L’Alcudia, Valencia, Espanha.

4 — Una solucion para camiones.

4 — Uma solugéo para caminhées.
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cliente (figuras 1 —4).

El recubrimiento: un problema
medioambiental resuelto

Istobal es una gran empresa que ha ido cre-
ciendo con el paso del tiempo, que proyecta y
fabrica todo dentro de su gran planta, desde las
estructuras metélicas a los mecanismos de auto-
macion, pasando por los softwares de gestion y
control y las maquinas de gestion y tratamiento
de las aguas de entrada y de las aguas residua-
les (cuando el cliente lo solicita, sus instalaciones
trabajan con ciclo cerrado de las aguas, por eso
la empresa tiene una amplia clientela en las zo-
nas donde encontramos la normativa medioam-
biental mas estricta del mundo).

La gran sede de produccién de la empresa,
nucleo industrial de una zona totalmente agrico-
la, esta ahora englobada dentro de la zona urba-
na de L'Alcudia. El respeto que la direccion de la
empresa demuestra hacia el tejido social no se
manifiesta solo a través de una oferta de trabajo
alos mas altos niveles de cualificacion para cada
funcion de la empresa sino que también lo hace
con el cuidado que pone en el detalle arquitecté-
nico (fig. 5) y la correcta gestiéon de los subpro-
ductos de los procesos de produccion.

Por este motivo, el gran departamento de los tra-
tamientos de superficie ha sido objeto de analisis
y evaluacién de impacto ambiental y los resulta-
dos impulsaron a la direccion a realizar, en la fa-

5 — La empresa, actualmente
integrada en el tejido urbano
de L’Alcudia.

5— A empresa, hoje integrada
na drea urbana de L’Alcudia.

6 — Vista panoramica de la
nueva instalacién (Cabycal).

6 — Vista panoramica da nova
linha de pintura (Cabycal).

A grande unidade produtiva da empresa, nucleo
industrial de uma area totalmente agricola, com o
tempo foi incorporada pela zona urbana de LAl-
cudia.

O respeito da direcdo da empresa com a socie-
dade nao se manifesta apenas através da oferta
de trabalho com maximos niveis de qualificagao
para cada fungdo empresarial, mas também
através do cuidado no detalhe arquitetdnico (fi-
gura 5) e a correta gestao dos subprodutos dos
processos produtivos.

O grande departamento de tratamento de super-
ficie, devido a este motivo, foi objeto de analise e
avaliagéo de impacto ambiental, cujos resultados
convenceram a direcao de um importante investi-
mento — importante seja em termos econdémicos
como tecnoldgicos — na fase de pintura.

Fomos convidados a visitar a empresa durante
as fases finais dos testes e desenvolvimento da
nova linha de pré-tratamento e pintura a pé das
estruturas metalicas que compdem asinstalagbes
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se de recubrimiento, una im-
portante inversion, importante
tanto en términos econdémicos
como tecnoldgicos. Fuimos
invitados a visitar la empresa
durante las fases finales de
prueba y puesta a punto de
la nueva linea de pretrata-
miento y pintura en polvo de
las estructuras metalicas que
componen las instalaciones
Istobal, linea que sustituye a
las 2 lineas preexistentes que
trabajaban con ciclos liqui-
dos base disolvente y que consiente la drastica
reduccion de las emisiones de COV de toda la
planta, una gestion logistica mejor de la fase de
acabado y la mejora sensible de las condiciones
de trabajo de los obreros (fig. 6).

Un departamento completo

Durante nuestra visita (fig. 7), guiados por Tomas
J. Lucero (director de operaciones de Istobal) y
Francisco “Paco” Martinez (ingenieria de produc-
cion), centramos nuestra atencion en el departa-
mento de acabado.

«Todas las elaboraciones (corte, plegado, solda-
dura de las chapas) se llevan a cabo con maqui-
nas de Ultima generacién —nos explica Tomas
durante la visita a los diferentes departamentos
de produccién de la empresa— que, en gran par-
te, se efectian de for-
ma automatica.
Normalmente, todas
las estructuras de me-
tal que produce la em-
presa se galvanizan
en caliente, se pretra-
tan y se recubren con
un ciclo de doble capa
(fondo epoxi, acabado
poliuretanico).

Tras haberse prepa-
rado y galvanizado
en caliente (fig. 8), las
piezas se controlan,

8
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7 - En la visita, de izquierda
a derecha, Emilio Ferrando
Gosp (Cabycal), Francisco
“Paco” Martinez (ingenieria
de produccion de la empre-
sa), Tomas J. Lucero (direc-
tor de las operaciones de
Istobal), Pedro Cerda Esteve
y Monica Ferrando (Caby-
cal).

7 — Presentes na visita, a
partir da esquerda, Emilio
Ferrando Gosp (Cabycal),
Francisco “Paco” Martinez
(departamento de engenha-
ria de produgao da empresa),
Tomas J. Lucero (diretor de
operagoes da Istobal), Pedro
Cerda Esteve e Monica Fer-
rando (Cabycal).

8 — El departamento de gal-
vanizado en caliente.

8 — O setor de galvanizagao
a quente.

Istobal, que substitui 2 linhas
pré-existentes que operavam
com ciclos liquidos a base
de solvente, permite a drasti-
ca reducao das emissdes de
CQV de toda a fabrica, uma
melhor gestao da logistica da
fase de acabamento e a sen-
sivel melhoria das condicdes
de trabalho dos funcionarios
(figura 6).

Um departamento
completo

Em nossa visita (figura 7), acompanhados por
Tomas J. Lucero (diretor das operagdes da Isto-
bal) e Francisco “Paco” Martinez (departamen-
to de engenharia de produgéo), fixamos nossa
atencao no departamento de acabamento.

«Todas as operagdes (corte, dobra, soldagem
das chapas) sao efetuadas com equipamentos
de ultima geragéo — nos explica Tomas durante
a visita aos diversos setores produtivos da em-
presa — em grande parte efetuadas automatica-
mente. Normalmente, todas as estruturas produ-
zidas pela empresa em metal sdo galvanizadas
a quente, pré-tratadas e pintadas com um ciclo
de duplo estagio (fundo epoxico, acabamento
poliuretano).

Depois de terem sido preparadas e galvanizadas
a quente (figura 8), as pegas sédo controladas,
retocadas quando
necessario, e transfe-
ridas ao setor de pin-
tura.

A nova linha de pin-
tura, projetada e in-
stalada pela Cabycal,
substitui 2 linhas a
liquido que, apos a fi-
nalizagédo do sistema
a po, serao desman-
teladas. Levando-se
em conta que todas
as pegas precisam ser
galvanizadas a quen-
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retocan cuando sea necesario y se transfieren al
departamento de pintura.

La nueva instalacién de recubrimiento, proyecta-
da e instalada por Cabycal, sustituye a 2 insta-
laciones con liquido que se desmantelaran al
final de la puesta a punto del sistema en polvo.
Teniendo en cuenta que no todas las piezas hay
que galvanizarlas en caliente, el proceso de pre-
tratamiento de las superficies adoptado es de
tipo multimetal, nanotecnolégico (Oxilan™, Che-
metall).

Desde el punto de vista de la quimica del proce-
so de pintura, se ha decidido mantener el ciclo,
ya ampliamente probado, constituido por fondo y
acabado. Se aplica todavia un sistema de doble
capa, pero en polvo: un fondo de naturaleza epo-
xi y el acabado poliuretanico.

Naturalmente, la instalacion se ha proyectado
para absorber toda la produccién que actualmen-
te se pinta en liquido, ademas de contemplar el
posible crecimiento de produccién».

La instalacion en detalle

«lIstobal nos encargé que proyectaramos la insta-
lacién, coordinando a los diferentes proveedores
—explica Ménica Ferrando (Cabycal)- para tener
un unico referente, con los siguientes objetivos:

- Simplificar las operaciones de pintura, que ya
se hacen con 2 instalaciones de liquido diferen-
tes.

Recubrimientos Industriales, afio XI, n. 53
Septiembre-Octubre 2009

9 — A la derecha, la zona de
carga de las piezas que lle-
gan del departamento de
galvanizado en caliente, a la
izquierda, un largo tramo de
descarga, hacia el departa-
mento de montaje.

9 — A direita, a drea de carga
das pecas que chegam do se-
tor de galvanizacao a quente;
a esquerda, a longa etapa de
descarga, que segue para os
setores de montagem.

te, o processo de pré-tratamento das superficies
adotado é do tipo multimetal, nanotecnoldgico
(Oxilan™, Chemetall).

Do ponto de vista da quimica do processo de
pintura, decidiu-se manter o ciclo, ja amplamente
testado, constituido de fundo e acabamento. E
aplicado ainda um sistema de duplo estagio, mas
a po6: um fundo de natureza epdxica e o acaba-
mento poliuretano.

Naturalmente, a linha foi projetada para absorver
toda a produgéo atualmente pintada a liquido,
além do previsivel crescimento produtivo».

A linha em detalhe

«A Istobal nos encarregou de projetar a linha, co-
ordenando os varios fornecedores — explica Mo-
nica Ferrando (Cabycal) - para haver uma Unica
referéncia, com os seguintes objetivos:

- simplificar as operagdes de pintura, ja conduzi-
das por 2 diferentes linhas a liquido

- resolver o problema ambiental (emissoes)

- inserir a fase de pintura no fluxo de producao,
tanto do ponto de vista da colocagdo como das
capacidades produtivas

- manter um ciclo igual do ponto de vista quimico,
levando em conta a necessidade de tratar mate-
riais, seja zincados a quente, seja de aco, com
espessuras muito diferentes de acordo com as
diferentes pecas que compdem qualquer linha
de lavagem

- minimizar as manutengoes
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-~ il



- Resolver el problema medioambiental (emisio-
nes).
- Introducir la fase de recubrimiento en el flujo de
produccion, tanto desde el punto de vista de la
colocacién como de las capacidades de produc-
cion.

- Mantener un ciclo igual desde el punto de vi-
sta quimico, considerando la necesidad de tratar
materiales galvanizado en caliente y acero, con
espesores muy diferentes segun las distintas pie-
zas que componen cada instalacion de lavado.

- Minimizar las intervenciones de mantenimien-
to.

- Optimizar los consumos de recubrimientos en
polvo.

Se ha desarrollado una instalacién pensando en

10

10 — El cuadro sinoptico de
mando, del que resulta clara
la disposicion de la gran li-
nea de pintura instalada.

10 — O quadro sinético de
comando, que mostra clara-
mente a disposi¢do da gran-
de linha de pintura instalada.

11 - El tanel de pretratamien-
to, a la derecha, durante las
operaciones de puesta en
marcha del sistema de apli-
cacion (Nordson Prodigy™).

11 - O tunel de pré-tratamen-
to, a direita, durante as ope-
ragées de inicio de funcio-
namento do sistema de apli-
cagao (Nordson Prodigy™).

12 — La ésmosis inversa. El
deposito alimenta el ultimo
enjuague, conectado a los
dos primeros en cascada
inversa, y proporciona las
aguas necesarias también
para la fase de conversion.

12 — A osmose inversa. O re-
servatério alimenta o ultimo
enxague, ligado aos primei-
ros dois por cascata inversa,
e fornece a dgua necessdria
também para a fase de con-
verséao.

- otimizar os consumos de tintas.

Foi, portanto, desenvolvida uma linha pensando
na tecnologia do po: resolve os problemas am-
bientais e simplifica as operac¢des de aplicagao.
Com dupla camada: mantém a quimica do pro-
duto. E com um pré-tratamento multimetal de ul-
tima geragéo.

Com uma cabine de ago inox (Siver) simples e
funcional para aplicar o fundo epdéxico, com si-
stema de recuperacao assistido por uma bomba
de alta capacidade e sem manutengéo (Nordson
HDLV™). Uma cabine de material dielétrico de
ultima geracdo, com sistema airless (Nordson
Prodigy™) para a aplicagéo com precisao de pds
de poliuretanos nas pegas de forma, peso e di-
mensao muito diferentes entre si.

O layout se insere perfeitamente no fluxo produ-
tivo, tanto na entrada como na descarga (figura
9).

Foi feito um estudo cuidadoso da posigéo da lin-
ha e, finalmente, foi escolhido o posicionamento
atual: as limitagdes do espaco disponivel exigi-
ram o desenvolvimento do um /layout ndo com-
pletamente linear, que implicou em um esfor¢co
para a otimizagao por parte dos nossos proje-
tistas, cujo resultado nos agradou muito (figura
10)».

«O tunel de pré-tratamento (figura 11) — intervém
Francisco Martinez — € composto por 1 desen-
gorduramento, 2 enxagues, 1 fase de converséo
nanotecnoldgica organico-inorganica (Oxilan™,
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13 - El sistema de control del baifo de conversion nanotecnolégica

organico-inorganico.

13 — O sistema de controle do tanque de conversdo nanotecnolégica

organico-inorgénica.

15 — A la izquierda. La salida del horno de secado del
pretratamiento y, a la derecha, la entrada en la cabina
de aplicacién del fondo epoxi.

15 — A esquerda, a saida do forno de secagem do pré-
tratamento; a direita, a entrada na cabine de aplicagdo
do fundo epoxico.

16 — La cabina automatica de aplicacion del fondo, de
acero inoxidable. Ademas de los 2 reciprocadores,
existe una comoda plataforma para el retoque ma-
nual. Como no se preveian cambios de color en esta
fase, la cabina es de acero inoxidable (Siver).

16 — A cabine automadtica de aplicagdo do fundo, em
ago inox. Além dos 2 reciprocadores, esta presente
uma conveniente plataforma para o retoque manual.
Uma vez nao sendo previstas as trocas de cores ne-
sta fase, a cabine € de aco inox (Siver).
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14 — El controlador de conductividad, que gestiona el recambio de
agua del ultimo enjuague y, en cascada inversa, de los dos primeros.

14 — O controlador de condutividade, que gerencia a troca de dgua do
ultimo enxdgue e, por cascata, dos primeiros dois.
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la tecnologia del polvo: resuelve el problema me-
dioambiental y simplifica las operaciones de apli-
cacion. De doble capa: mantiene la quimica del
ciclo. Con un pretratamiento multimetal de ultima
generacion. Con una cabina de acero inoxidable
(Siver) sencilla y funcional, para aplicar el fondo
epoxi, con sistema de recuperacion asistido por
bomba de alta capacidad y sin mantenimiento
(Nordson HDLV™). Una cabina de material die-
léctrico de ultima generacion, con sistema airless
(Nordson Prodigy™) para la aplicacion precisa
de polvo poliuretanico en piezas de forma, peso
y dimension muy diferentes entre si.

El esquema se integra perfectamente en el flujo
productivo, tanto en su entrada como en la salida

12

17 — Un detalle de la entrada de grandes piezas en la
cabina de fondo.

17 — Um detalhe da entrada de pecas grandes na ca-
bine do fundo.

Chemetall), 1 enxague final com agua osmotiza-
da (figura 12).

As aguas dos enxagues sao em cascata inversa.
O tunel possui um sistema automatico de con-
trole do pH do tanque de conversao e da con-
dutividade das aguas de enxague, que aciona
as especificas bombas para a recuperagéo do
padrao (figuras 13 e 14).

O equipamento de tratamento por osmose inver-
sa € fabricado pela propria Istobal (a nossa em-
presa tem experiéncia no tratamento de agua,
sendo a osmose inversa um dos sistemas opcio-
nais instalados nas nossas linhas de lavagem).
Terminada a fase de pré-tratamento, as pecgas
entram no forno de secagem e seguem direta-
mente, apds a etapa de resfriamento, a cabine
de aplicagéo do fundo (figuras 15 e 16).

As pistolas sédo reguladas para aplicar uma
espessura de fundo adequada para permitir, a
posterior, aplicacdo do acabamento poliuretano
(figura 17).

Apbs a aplicagdo do po, as pegas passam pelo
forno de (pré)polimerizacao intermediaria: a tem-
peratura programada permite n&o polimerizar
completamente o filme, que mantém a reativida-
de necessaria para constituir o fundo fixador para
0 acabamento sucessivo.

O forno foi projetado em L (figura 18), com ar-
ranjos especiais para permitir a curva das pecas
mais longas. Deste modo, foi resolvido o proble-
ma dos espacgos disponiveis e da compactagao
da linhay.

«Na saida do forno, explica Pedro Cerda Esteve
(engenheiro de projeto da Cabycal) — o resfria-
mento foi estudado para a obtengdo da melhor
temperatura de superficie: as inércias térmicas
sao muito diferentes de acordo com a carga dos
suportes ja que, por exemplo, as estruturas de

18 — El horno en L del fondo epoxi.

18 — O forno em L do fundo epéxico.
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(fig. 9). Se ha efectuado un estudio minucioso de
la posicién de la linea y, por ultimo, se decidio
la colocacion actual: los vinculos del espacio a
disposicion requirieron el desarrollo de un esque-
ma no completamente lineal, que ha supuesto un
esfuerzo de optimizacion para nuestros proyecti-
stas, y cuyo resultado nos parece especialmente
satisfactorio (fig. 10)».

«El tanel de pretratamiento (fig. 11) —interviene
Francisco Martinez- estd compuesto por 1 de-
sengrase, 2 enjuagues, 1 fase de conversion
nanotecnoldgica o6rgano-inorganica (Oxilan™
Chemetall), 1 enjuague final con agua osmotiza-
da (fig. 12). Las aguas de enjuague son en ca-
scada inversa. El tunel esta dotado de sistema
automatico de control del pH del bafio de conver-
sion y de la conductividad de las aguas de enjua-
gue, que acciona las correspondientes bombas
de realineacion respecto al estandar (figuras 13
y 14). La maquina de tratamiento por dsmosis
inversa esta realizada por la misma Istobal (nue-
stra empresa tiene experiencia en el tratamiento
de las aguas, al ser la 6smosis inversa uno de
los sistemas opcionales de las instalaciones de
lavado que fabricamos).

f
]
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19 — La cabina de aplicacién
del acabado poliuretanico en
polvo (Nordson ColorMax).

19— A cabine de aplicagcao do
acabamento poliuretano em
po (Nordson ColorMax).

20 - El armario de contencion
de las bombas de alimenta-
cioén de las pistolas.

20 - O armario contendo as
bombas de alimentagao das
pistolas.

21-El centro de polvo (Prodi-
gy Powder Port™, Nordson)

21 - O centro dos pés (Prodi-
gy Powder Port™, Nordson).

apoio das pontes sdo obtidas com chapas mui-
to mais grossas que 0s acessorios e as pegas
menores.

Adiferenca entre as temperaturas que resta, que
poderia ter efeito nas espessuras aplicadas, &
compensada com a grande precisao obtida pelo
sistema de aplicacdo com bombas».

O acabamento poliuretano é aplicado em uma
cabine de ultima geragdo (Nordson ColorMax),

13



Terminada la fase de pretratamiento, las piezas
entran en el horno de secado, y se dirigen luego,
después del tramo de enfriamiento, a la cabina
de aplicacion del fondo (figuras 15y 16).

Las pistolas se regulan para aplicar un espesor
de fondo adecuado que permita la posterior so-
breaplicacion del acabado poliuretanico (fig. 17).
Después de la aplicacion del polvo, las piezas
pasan al horno de (pre)polimerizaciéon interme-
dia: la temperatura establecida permite no poli-
merizar por completo la pelicula, que mantiene
la reactividad necesaria para hacer de fondo de
anclaje para el acabado posterior. El horno ha
sido proyectado en L (fig. 18), con siluetas espe-
ciales para permitir la curva de las piezas mas
largas. De esta manera, se resuelve el problema
de espacios disponibles y el de compacidad de
la linea».

«Ala salida del horno —explica Pedro Cerda Este-
ve (ingeniero de proyecto de Cabycal)- el tramo
de enfriamiento se ha estudiado para obtener el
mejor ajuste de temperatura de superficie: de
hecho, las inercias térmicas son muy diferentes
segun la carga del bastidor ya que, por ejemplo,
las estructuras portantes de los puentes se obtie-
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22 - Un momento del cambio de color rapido, durante las fases de puesta a punto del

sistema de aplicacion.

22 — Momento da troca rapida de cor, durante as fases de inicio de funcionamento do

sistema de aplicacgao.

23 — En el lado izquierdo de la cabina, uno de los sensores Atex.

23 - Do lado esquerdo da cabine um dos sensores da Atex.

em material dielétrico (Figura 19) equipada com
o sistema por bombas citado (Figura 20), dotado
de um centro de pods (Figura 21): € uma cabine
de troca de cor rapida (Figura 22), pois os pontos
de lavagens da Istobal sdo oferecidos com uma
variedade ampla de cores, ainda mais se levado
em conta que entre as opgdes existe a possibili-
dade de pintar a linha com as cores do cliente.
Nestes casos, € também possivel que o gestorda
linha decida pintar com recuperagao e a precisao
de aplicagéo do sistema Prodigy™ permite uma
economia significativa em relagdo a aplicagao
por um sistema de Venturi tradicional. Enfim, o
novo sistema reduz drasticamente as necessari-
as intervengdes de manutencado, aspecto este
considerado fundamental pela diregdo técnica
da Istobal.

«Ambas as cabines estdo de acordo comanorma
Atex (figura 23) — destaca Emilio — que protege
também ciclones e filtro final. Apds a aplicagao,
0s suportes passam pelo forno final, projetado de
maneira a se obter a polimerizagao total do “pa-
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nen con chapas de mucho mas espesor respecto
a las de accesorios y piezas mas pequenas.

La diferencia entre las temperaturas que quedan
en las distintas superficies, que tendria efecto so-
bre los espesores aplicados, se compensa con la
gran precision que puede obtenerse por el siste-
ma de aplicacién de bombas».

El acabado poliuretanico se aplica en una cabi-
na de ultima generacién (Nordson ColorMax), de
material dieléctrico (fig. 19) equipada con el si-
stema de aplicacion de bombas mencionado (fig.
20), dotado de centro polvo (fig. 21): es una cabi-
na de cambio de color rapido (fig. 22), ya que los
puentes de lavado de Istobal se ofrecen en una
amplia gama de colores y mas aun si se tiene
en cuenta que entre las opciones existe la posi-
bilidad de acabar la instalacién con los colores
sociales del cliente.

En estos casos, también es posible que el ge-
stor de la linea decida pintar con polvo perdido y
la precision de aplicacion del sistema Prodigy™
permite un ahorro significativo respecto a la apli-
cacion con un sistema Venturi tradicional. Por ul-
timo, el nuevo sistema reduce drasticamente las
intervenciones necesarias de mantenimiento, un
aspecto que la direccion técnica de Istobal consi-
dera fundamental.

«Ambas cabinas cumplen la norma Atex (fig. 23)
—subraya Emilio- que protege también los ciclo-
nes Yy filtro final.

Tras la aplicacién, los bastidores pasan al horno
final, proyectado para obtener la polimerizacion
global del “paquete” bicapa aplicado (fig. 24).
Todos los hornos estan dotados de quemadores

24 - Alaizquierda, la entrada
de las piezas en el horno de
polimerizacién final.

24 — A esquerda, a entrada
das pecas no forno de poli-
merizagao final.

25 — Los dos hornos de poli-
merizaciéon, ambos con que-
madores de vena de aire.

25 — Os dois fornos de poli-
merizagdo, ambos com quei-
madores por fluxos de ar.

cote” bicamada aplicado (Figura 24). Todos os
fornos possuem queimadores com fluxo de ar,
mesmo o Ultimo (ja que ndo séo usados produ-
tos de poliéster sujeitos ao amarelamento), para
desfrutar a maxima eficiéncia de rendimento (fi-
gura 25).

Alinha é gerida com simplicidade através de tela
de toque com ilustragdes falantes, que permite
controlar todos os equipamentos €, em cada um,
todos os parémetros variaveis (acionamento,
temperatura, velocidade), oferecendo o diagno-
stico instantaneo da operagao da linhay.

Conclusoes

«Os resultados da duracgao e da estética — con-
cluem os nossos interlocutores —, e em relacao
a estética também a sua manutencao ao longo
do tempo, sdo um elemento extremamente im-
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de vena de aire, incluido el ultimo (ya que no se
usan productos poliéster sujetos a amarilleo),
para aprovechar su maxima eficiencia de rendi-
miento (fig. 25).

Lainstalacion se controla muy facilimente con una
pantalla tactil con grafica “hablante”, que permi-
te controlar todas las maquinas y, de cada una,
todos los parametros variables (accionamiento,
temperaturas, velocidad), ofreciendo el diagno-
stico instantaneo de la operatividad de la linea».

Conclusiones

«Las prestaciones de duracion y estéticas —con-
cluyen nuestros interlocutores— vy, por lo que se
refiere a la estética, también su mantenimiento
con el paso del tiempo, son un elemento extre-
madamente importante para nuestra produccion.
Por eso la linea de pintura debe no sélo permitir
aplicar los ciclos mas innovadores sino también
consentir la maxima homogeneidad de resulta-
dos con el tiempo. Estamos convencidos de que
la solucidon que hemos adoptado es la respuesta
adecuada a las exigencias que previamente ha
resumido Monica. Contamos con conseguir sa-
turar 2 turnos de la capacidad de produccién de
la linea, teniendo una reserva de capacidad para
absorber los picos de produccidn que se produje-
ran, utilizando al mismo tiempo de forma éptima
la importante inversion efectuada. Actualmente,
tenemos una capacidad de produccién de unos
1000 puentes completos/afio, es decir, 5-8 puen-
tes al dia; ademas de los tuneles, los puentes pa-
ra camién y las demas soluciones que tenemos
en catalogo, que se producen a un ritmo de 3-4
instalaciones/semana para cada sistema. Como
empresa, somos una referencia internacional en
nuestro campo de actividad y la proteccion anti-
corrosiva y el acabado son la tarjeta de visita de
nuestras instalaciones, tanto para los clientes co-
mo para los clientes de nuestros clientes. Desde
este punto de vista, estamos convencidos de que
hemos trabajado bien con Cabycal y sus socios
tecnoldgicos, y estamos satisfechos de las solu-
ciones instaladas».

Marcar 1 en la tarjeta de informacion

16

portante para a nossa produgéo. Por esta razao,
esta linha de pintura deve ndo apenas permitir a
aplicacéo dos ciclos mais inovadores, mas con-
sentir a maxima homogeneidade dos resultados
ao longo do tempo.

Estamos convencidos que a solugéo que escol-
hemos seja a justa resposta as exigéncias antes
sintetizadas por Ménica. Esperamos poder sa-
turar 2 turnos da capacidade produtiva da linha,
tendo, portanto, uma reserva de capacidade para
a absorgao de eventuais picos de produgao, ao
mesmo tempo empregando de maneira otimiza-
da o importante investimento realizado.
Atualmente temos uma capacidade produtiva de
cerca de 1000 pontes completas/ano, ou seja,
5-8 pontes ao dia; além dos tuneis, os pontes pa-
ra caminhdes e outras solugcdes que temos em
nosso catalogo, que sdo produzidas a um ritmo
de 3-4 linhas/semana para qualquer sistema.
Somos uma referéncia internacional no nosso
setor de atividade e a protecao anticorrosiva e
0 acabamento s&o o cartdo de visita das nossas
instalagdes, tanto para os nossos clientes como
para os clientes de nossos clientes. Deste pon-
to de vista, acreditamos que trabalhamos bem
em conjunto com a Cabycal e os seus parceiros
tecnoldgicos e estamos satisfeitos com as linhas
instaladas».

Marcar 1 no cartao das informagoes

Informacién técnica parael
desarrollo tecnologico.
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