LA OPINION DEL USUARIO

Eficaz y flexible: una nueva linea de
pintura acompana la expansion

de Mobiltac

1 - Mobiltac (Vilafant, Gerona, Es-
paiia). Nos reciben, de izquierda a
derecha, a Christian, Maribel, Al-
bert y Bruno.

1 - Mobiltac (Vilafant, Girona,
Espanha). Somos recebidos, da
esquerda para a direita, Christian,
Maribel, Albert e Bruno.
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LA EMPRESA

Mobiltac produce hace méas de 45 anos
estanterias para comercios, bibliotecas,
areas de servicio y gran distribucién.
«Nuestra empresa es familiar — afirma Ma-
ribel Aldehuelo, representante de la joven
generacion en la direccion de la empresa,
donde cada uno se esfuerza y se aplica al
igual que en una buena familia, tanto en las
relaciones con los clientes como en el tra-
bajo en la empresa.

Hemos superado con éxito los momen-
tos mas dificiles de la economia europea
gracias a este esfuerzo y este cuidado per-
sonal con el que damos respuesta a las
necesidades de los clientes, a los cuales
siempre ofrecemos un producto a la medi-
da de sus exigencias. Lo mismo se aplica al
mercado en general. Como tal, ocupamos
un espacio cada vez mayor también en los
sectores mas tipicamente “industriales”,
para los que desarrollamos soluciones
para almacenes de cargas pesadas (paléts)
y picking (almacenes dispensadores), per-
maneciendo fieles, también en este caso, a
la capacidad de respuesta adaptable a las
exigencias de cada cliente.

En lo que se refiere a la empresa (fig. 1),
nunca descuidamos la propensién a la
inversién para mejorar nuestra competiti-
vidad, tanto en lo que se refiere a la for-
macion de la plantilla como al contenido
tecnoldgico. En cuanto en general las em-
presas han ido eliminando mano de obra,

EFICAZ E FLEXIVEL: UMA
NOVA LINHA DE PINTURA
ACOMPANHA A EXPANSAO
DA MOBILTAC

A EMPRESA

A Mobiltac produz ha mais de 45 anos pra-
teleiras para fins comerciais, bibliotecas,
areas de servico e grande distribuicao.

«A nossa empresa é familiar — afirma Ma-
ribel Aldehuelo, representante da jovem
geracao na direcao da empresa — onde
cada um se empenha e se aplica tal como
acontece numa boa familia, tanto nas re-
lacbes com os clientes como no trabalho
na empresa.

Ultrapassamos com sucesso 0s momen-
tos mais dificeis da economia europeia,
gracas a este empenho e este cuidado
pessoal com que damos resposta aos pe-
didos dos clientes, aos quais oferecemos
sempre um produto a medida das suas
exigéncias, e tal é valido para o mercado
em geral. Como tal, ocupamos um espaco
crescente também em setores mais tipi-
camente “industriais”, para os quais de-
senvolvemos solugdes para os armazéns
de grande carga (paletes) e para o picking
(armazéns dispensadores), permanecen-
do fiéis também neste caso a capacidade
de resposta flexivel as exigéncias de cada
cliente.

No que diz respeito a empresa (fig. 1), nun-
ca descuramos a propensao para investir,
no sentido de melhorar a nossa competiti-
vidade, tanto no que diz respeito ao nosso
pessoal como ao palco tecnoldgico. En-
quanto no geral as empresas eliminaram
mao-de-obra, muitas vezes inclusive de
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muchas veces incluso de gran valor, noso-
tros aumentamos el nimero de emplea-
dos, incorporando técnicos con curriculos
de alto perfil en el campo del procesado
de los metales. Introdujimos nuevas ma-
quinas de perfilado para las nuevas solu-
ciones mas “industriales” y para su protec-
cion y acabadon.

«El departamento de pre-tratamiento y pin-
tura en polvo de las piezas qu fabricamos
—continta Maribel- ha sido objeto de una
reforma completa, en concreto para permi-
tir la pintura de piezas largas (fig. 2). Los
largueros y traversafos de los sistemas
para grandes cargas y picking llegan a al-
canzar los 6.000 mm de longitud (fig. 3) y
linea anterior no permitia gestionar su aca-
bado. Pedimos al disefador y fabricante de
la nueva instalacion, Cabycal, que tratase
el asunto con el cuidado y la personaliza-
cién que caracteriza nuestro estilo de em-
presa. El resultado final esta a la altura de
nuestras expectativas. La linea permite una
gran flexibilidad de uso. Protegemos y rea-
lizamos el acabado de la amplia gama de
nuestros productos, personalizdndolos en

6timo nivel, nés aumentamos o quadro
de trabalho, incorporando técnicos com
curricula de alto perfil no campo do pro-
cessamento de metais. Introduzimos no-
vas maquinas de perfilagem para as novas
solugbes mais “industriais” e para a sua
protecéo e acabamenton.

«A seccao de pré-tratamento e pintura a
p6 de producdo nossa — continua Maribel
— foi objeto de uma reforma completa, em
particular para permitir a pintura de pecas
longas (fig. 2). Montantes e travessas dos
sistemas para grandes cargas e picking
chegam a atingir os 6.000 mm de com-
primento (fig. 3) e o equipamento anterior
nao permitia gerir em casa o0 seu acaba-
mento. Ao projetista e ao fabricante do
equipamento pedimos que o tratasse, por
sua vez, com o cuidado e a personalizacao
que carateriza o nosso estilo de empresa.
O resultado final esteve a altura das nos-
sas espectativas. A linha permite grande
flexibilidade de utilizacao. Protejamos e
damos o acabamento a uma ampla gama
dos nossos produtos, personalizando-a
em fungdo das exigéncias e pedidos de
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2 - Vista panoramica del departa-
mento de pintura.

2 - Vista panoramica da secgao de
pintura.

3 - Un proyecto de la nueva gama
de estanterias industriales (cargas
pesadas) de la empresa.

3 - Um projeto da nova gama de

prateleiras industriais (cargas pe-
sadas) da empresa.
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4 — Maribel Aldehuelo, directora
general de Mobiltac, con Emilio
Ferrando (a la derecha) y Enric Bo-
ronat, de Cabycal.

4 — Maribel Aldehuelo, diretor ge-
ral da Mobiltac, com Emilio Ferran-
do (a direita) y Enric Boronat, da
Cabycal.
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funcién de las exigencias de cada cliente
y en plazos que nunca superan, en el caso
de las operaciones mas complejas, los 15
dias, a partir del pedido.

La nueva linea de pintura posé un eleva-
do nivel de automatizacién, al igual que
todo el parque de maquinas que tenemos
instalado. Con menos de 20 personas res-
pondemos perfectamente a la demanda de
un mercado muy selectivo e internacional
(trabajamos para toda la Peninsula Ibérica,
Francia, Italia y América Latina)».

LA LINEA DE PINTURA

«Nuestro departamento, en colaboracion
con los disefadores de Cabycal, definieron
las lineas directrices para el desarrollo de
la nueva instalacién —subraya Maribel-, en
resumen:

- Espacios contenidos. De hecho, pedimos
que se duplicasen las dimensiones -en
longitud y en peso- en relacion a las ad-
mitidas por la vieja linea y conservando los
espacios anteriormente ocupados.

- Flexibilidad de uso extremo. La nueva
linea debe poder realizar el acabado de
todos los componentes que producimos
(tenemos un catalogo con méas de mil arti-
culos diferentes).

- Automatizacion maxima del proceso.

- Impacto ambiental reducido (trabajamos
con un sistema de gestién medioambiental
certificado con la norma ISO 14001)».

DIMENSIONES COMPACTAS Y
FLEXIBILIDAD: EL SISTEMA BICARRIL
«Para reducir al maximo los espacios ocu-
pados por la linea y, al mismo tiempo, ofre-
cer una gran flexibilidad de uso -interviene
Emilio Fernando de Cabycal (fig. 4)- utili-

cada cliente e em prazos que nunca ultra-
passam, no caso das operagdes mais com-
plexas, os 15 dias a partir da encomenda.
O equipamento possui uma elevada au-
tomatizagdo, como todo o parque de ma-
quinas que instalamos. Com menos de
20 pessoas, respondemos perfeitamente
a procura de um mercado muito seletivo
e internacional (trabalhamos para toda a
Peninsula Ibérica, Franga, Itdlia e América
Latina)».

A PLANTA

«As linhas orientadoras para a projetacao
da nova planta - sublinha Maribel — foram
bem definidas pelo nosso departamento
técnico em colaboracéao com os projetis-
tas da Cabycal, em suma:

- espacos contidos. De facto, pedimos para
duplicar as dimensdes — em comprimento
e em peso — em relacédo as admitidas para
0 antigo equipamento e para conservar 0s
espacos anteriormente ocupados.

- flexibilidade de utilizacdo extrema. A
nova planta deve poder efetuar o acaba-
mento de todos os componentes da nossa
producéo (temos em catalogo mais de mil
artigos diferentes);

- automatizacdo méaxima do processo;

- impacto ambiental reduzido (trabalha-
mos com um sistema de gestdo ambiental
certificado segundo a norma ISO 14001)».

DIMENSOES COMPACTAS E
FLEXIBILIDADE:

0 SISTEMA DE DUPLA VIA

«Para reduzir ao maximo os espacos ocu-
pados pela linha e, em simultaneo, ofere-
cer uma grande flexibilidade de utilizacdo
- intervém Emilio Ferrando da Cabycal (fig.
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zamos un sistema bicarril (Poweré&Free). El
transportador permite realizar operaciones
de carga (y descarga) comodas para los
trabajadores que desarrollan esta tarea. La
zona dispone de dos pulmones de acumu-
lacion, el de carga permite compensar los
tiempos de carga de cada bastidor, segin
el programa de trabajo definido por la di-
reccién, en funcion de los plazos para el
tipo de pedido (fig. 5 y 6). De hecho, el tipo
de cliente de Mobiltac exige una variedad
de programas especialmente amplia. Si el
producto “industrial” se destina a la logis-
tica se pueden configurar programas lar-
gos, asi como para franquicias o grandes
superficies comerciales; para el pequefo
comercio se trabaja mas bien con pedi-
dos individuales, colores especiales o pie-
zas muy diferentes entre ellas [es el caso
del dia en el que realizamos la visita, tal y
como se puede observar en las fotos, ndr].

LOS HORNOS

El sistema bicarril nos ha permitido, ade-
mas, disenar hornos muy compactos: las

4), utilizamos um sistema de dupla via
(Power&Free). O transportador permite
efetuar operacdes de carga (e descarga)
cémodas para os trabalhadores, que de-
senvolvem esta tarefa. A zona consta de
dois pulmoes de acumulacéo, o de carga
permite compensar os tempos de carga
de cada balancim, consoante o programa
de trabalho definido pela direcéo, em fun-
cdo dos prazos para tipo de encomenda
(fig. 5 e 6). De facto, o tipo de clientela
da Mobiltac exige uma variedade de pro-
gramas particularmente ampla. Se para o
produto industrial e destinado a logistica
é possivel configurar programas longos,
assim como para cadeias de franchising
ou grande superficies comerciais, para o
pequeno comércio trabalha-se também
segundo encomendas individuais, cores
especiais, pecas muito diversas entre elas
(é o caso do dia de trabalho em que efetu-
amos a visita, conforme se pode observar
nas fotografias, ndr)».

0S FORNOS

O sistema de duplavia permitiu-nos ainda
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5 — Pulmon de carga de la linea. La
operacion de carga (y la final de
descarga) se realiza con el basti-
dor parado, para facilitar la tarea
de los trabajadores.

5 — 0 pulmao de carga da linha.
A operacao de carga (e a final de
descarga) efetua-se com o balan-
cim parado, para facilitar a tarefa
dos trabalhadores.

6 — Bastidor en fase de carga con
perfiles de 6.000 mm de longitud.
En el pulmén de alimentacion de la
linea se ven bastidores cargados
con estantes.

6 — Um balancim em fase de carga
com perfis de 6.000 mm de compri-
mento. No pulméo de alimentacao
da linha existem balancins de car-
gas de estantes.
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7 — Horno de secado del final de la
fase de pre-tratamiento y dos deta-
lles del interior.

7 - 0 forno de secagem no final da

fase de pré-tratamento e 2 deta-
Ihes no interior.
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piezas realizan una translacién a 90° en el
horno de secado con el que acaba la linea
de pre-tratamiento (fig. 7) y realizan un tra-
yecto en forma de “Z", en acumulacion,
en el horno de polimerizacion (fig. 8). Otro
pulmén que, en este caso, permite el en-
friado al aire de las piezas recién salidas del
horno de secado, se ha colocado antes de
la entrada de la cabina de pintura (fig. 9)».

LA APLICACION

Las caracteristicas técnicas de la cabina y
del sistema de aplicacion que existian an-
tes, siendo modernos y eficaces, han per-
mitido mantenerlos en la linea. La cabina,
en material polimérico, estd dotada de un
centro de color y un circuito de recupera-
cion y separacion por medio de un ciclén,
con un filtro absoluto final. Se han instala-
do dos reciprocadores, uno en cada lado
de la cabina, capaces también de translar,
aproximandose y alejandose de las piezas,
en funciéon del programa de trabajo confi-
gurado. Cada uno mueve 3 pistolas monta-

projetar fornos muito compactos: as pe-
cas efetuam uma translagao a 90° no forno
de secagem que conclui a linha de pré-
-tratamento (fig. 7) e realizam um trajeto
em “Z" em acumulacao no forno de cura
(fig. 8). Um outro pulmao que, neste caso,
permite o arrefecimento ao ar das pecas
recém-saidas do forno de secagem, foi
colocado antes da entrada na cabine de
pintura (fig. 9)».

A APLICACAO

As caracteristicas técnicas da cabine e do
sistema de aplicacao pré-existente, embo-
ra sejam modernas e eficazes, permitiram
manté-los em linha. A cabine, em material
polimérico, é dotada de um centro de cor
e de um circuito de recuperacéo e separa-
¢do em ciclone com filtro absoluto final.
Foram instalados 2 reciprocadores, um
por cada lado da cabine, capazes de efe-
tuar uma translacdo, aproximando-se e
afastando-se da cabine em funcao do pro-
grama de trabalho configurado. Cada um
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das en linea horizontal (fig. 10). Hay 2 pis-
tolas manuales para eventuales retoques.
Las pistolas se gestionan a través de una
central de control digital. Tipo de piezas
prevalente, competencias y experiencia de
los trabajadores, asi como la gestién pre-
cisa de las fases de aplicacién del sistema
instalado permiten trabajar a lo largo de
amplios intervalos sin necesidad de reto-
ques. El cambio de color es muy rapido.

UN USO EFICAZ DE LOS RECURSOS
NATURALES Y ENERGETICOS

«En lo que se refiere al trabajo no direc-
tamente visible que nuestro departamento

move 3 pistolas montadas em linha hori-
zontal (fig. 10). Existem 2 pistolas manuais
para o eventual retoque. As pistolas sao
geridas por uma central de controle digital.
O tipo de pecas prevalecentes, as compe-
téncias e a experiéncia dos funcionarios,
bem como a gestao precisa das fases de
aplicacao no sistema instalado, permitem
trabalhar durante longos intervalos sem a
necessidade de retoque. A mudancga de
cor é muito rapida.

UMA UTILIZAGAO EFICAZ DOS |
RECURSOS NATURAIS E ENERGETICOS

«No que diz respeito ao trabalho néo dire-
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8 — Horno de polimerizacion y un
detalle del interior. Los bastidores
recorren un trayecto en forma de
“Z", lo que ha permitido mantener
una estructura muy compacta y
respetar las curvas de polimeriza-
cion del polvo que se aplica.

8 — 0 forno de cura e um detalhe do
interior. Os balancins realizam um
trajeto em “Z”, algo que permitiu
manter a estrutura muito compac-
ta e respeitar as curvas de cura
dos pos aplicados.

9 — A la izquierda, los bastidores
en el pulmon de enfriado antes de
entrar en la seccion de aplicacion.

9-A esquerda, os balancins no
pulmao de arrefecimento antes de
entrarem no segmento de aplica-
cao.
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10 - Cabina de aplicacion de polvo.

10 — A cabine de aplicacao de pos.

técnico ha incluido en la linea para minimi-
zar el impacto medioambiental y los con-
sumos energéticos -retoma Emilio- los
elementos fundamentales son la ldgica de
funcionamiento del tdnel de pre-tratamien-
to y el tipo de calentamiento de los dos
hornos».

El tunel de pre-tratamiento es de 3 fases
(fig. 11). Desengrase-fosfatado, lavado y
lavado desmineralizado. La primera fase
se calienta con intercambiador sumergido
(fig. 12). El agua se usa en cascada con-
tracorriente. Cada bano se monitoriza de
forma automaética mediante sondas (pH,
salinidad) que abren las electrovélvulas del
sistema contracorriente de forma automa-
tica y reponen los niveles de bano adecua-
dos (fig. 13).

El agua del dltimo lavado, producida por
el desmineralizador de resinas de inter-
cambio iénico, se almacena en un dep6-
sito que alimenta el banho desmineralizado
(fig. 14). Cuando los niveles de la salinidad
detectados por la sonda superan el umbral
preestablecido, se realiza una toma del
agua del tanque, la cual pasa al bafo de la-
vado anterior. De igual manera, en “contra-
corriente” en relacién al flujo del proceso,
se gestiona el primer banho, donde opera

tamente visivel que o nosso departamento
técnico integrou na linha a fim de minimi-
zar o impacto ambiental e os consumos
energéticos — retoma Emilio — os elemen-
tos fundamentais sao a l6gica de funciona-
mento do tunel de pré-tratamento e o tipo
de reaquecimento nos dois fornosn».

O tunel de pré-tratamento € de 3 fases (fig.
11). Desengraxe e fosfatacao, lavagem e
lavagem desmineralizada. A primeira fase
é aquecida com o permutador submerso
(fig. 12). As aguas sao utilizadas em cas-
cata contracorrente. Cada banho é moni-
torizado de forma automatica mediante
sondas (pH, salinidade), que abrem as
eletrovalvulas da contracorrente de forma
automadtica e repdem os valores do banho
correspondente (fig. 13).

A agua da ultima lavagem, produzida pelo
desmineralizador de resinas, é armazena-
da num reservatoério que alimenta o banho
desmineralizado (fig. 14). Quando os va-
lores da salinidade detetados pela sonda
ultrapassam um limiar pré-estabelecido,
efetua-se uma toma da agua do tanque
que passa ao banho de lavagem anterior.
De forma analoga, em “contracorrente”
em relagdo ao fluxo do processo, é o caso
para o primeiro banho, onde opera ainda
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11 - Entrada en el tanel de pre-
tratamiento.

11A - El tanel se puede atravesar
completamente a pie para realizar
las operaciones de mantenimiento,
en condiciones de total seguridad.

12 — Tanque de desengrase-fosfata-
do, en caliente. Esta dotado de un
pequeio desoleador para mantener
activo el baiio a lo largo de un inter-
valo de tiempo largo.

122 - Quemador del sistema de ca-

lentamiento del baio.

13 - Centralita de gestion de los
bafios den contracorriente.

11 — A entrada no tinel de pré-
-tratamento.

11A - 0 tanel pode ser atravessa-
do totalmente a pé, para efetuar as
operacoes de manutengido em ple-
na seguranga.

12 - 0 tanque de fosfatacdo a
quente. E dotado de um pequeno
desoleador, para manter eficaz por
muito tempo o banho ativo.

12a - 0 queimador do sistema de
aquecimento do banho.

13 - A centralina de gestao dos ba-

nhos do tinel de pré-tratamento em
contracorrente.
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14 — En primer plano, el desemine-
ralizador y el depdsito de agua des-
mineralizada, que alimenta toda la
linea en contracorriente.

14 — Em primeiro plano, o desmine-
ralizador e o depdsito de agua des-
mineralizada, que alimenta toda a
linha em contracorrente.

15 — Estructura del horno, compac-
to. El horno se calienta con quema-
dores en vena de aire, un sistema
mas eficiente desde el punto de
vista energético respecto a los sis-
temas tradicionales con camara de
combustion.

15 — A estrutura do forno compac-
to. 0 forno é aquecido com quei-
madores em veia de ar, um sistema
mais eficiente do ponto de vista
energético em relagdo aos siste-
mas tradicionais com camara de
combustao.
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una sonda de pH que regula la concentra-
cion del producto; el bafo se trata de for-
ma continua con un pequeno desoleador.
El sistema permite reducir de forma signi-
ficativa los aportes de agua de renovacion.
El bano activo se cambia completamente
con intervalos de tiempo muy amplios, si
se compara con un sistema tradicional.

«Ademas de las caracteristicas tipicas de
los hornos que disehamos en Cabycal, en
términos de aislamiento y de la correcta
gestion de las curvas de calentamiento del
horno de polimerizacion, los hornos estan
dotados con un sistema de calentamien-
to en vena de aire (fig. 15). Consideramos
que los sistemas en vena de aire son mu-
cho maés eficaces que los de intercambia-
dor —subraya Emilio— permiten una gestién
mas simple del mantenimiento y presentan
una respuesta mucho mas rapida a las va-
riaciones de temperatura generadas por

uma sonda de pH, que regula a concen-
tragdo de produto. Este banho é ainda tra-
tado de forma continua com um pequeno
desoleador. O sistema permite reduzir de
forma significativa os aportes de dgua de
renovacao. O banho ativo é completamen-
te trocado a intervalos de tempo muito
grandes face ao sistema tradicional.

«Para além das caracteristicas tipicas dos
fornos projetados por nés — em termos de
isolamento e de uma correta gestao das
curvas de aquecimento do forno de cura
- os fornos sao dotados de um sistema de
aquecimento em veia de ar (fig. 15). Con-
sideramos que os sistemas em veia de ar
sdo sensivelmente mais eficazes do que
aqueles com trocador de calor — sublinha
Emilio - permitem uma gestdo mais sim-
ples das intervencbes de manutencéo e
apresentam uma resposta muito mais ra-
pida as variacdes de temperatura geradas
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la entrada de diferentes masas metdlicas,
algo que se comprueba cuando se usa la
linea de forma muy flexible. Una parte del
calor del aire de renovacién del horno de
polimerizacion se usa para contribuir al
calentamiento del horno de secado al final
del proceso de pre-tratamiento. Aqui, se
usan ventiladores de alta prevalencia, para
asegurar un fuerte efecto térmico en toda
la superficie de las piezas y eliminar even-
tuales excesos de agua retenidos en zonas
ocultas.

El horno de secado es el Unico elemento
que no conseguimos instalar en el espacio
pre-existente (fig. 16) y ocupa la parte final
del almacén de los metales de entrada. De
hecho, el tunel de pre-tratamiento es espe-
cialmente largo, ya que debe tratar en linea
bastidores capaces de transportar perfiles
de hasta 6.000 mm, y concordamos con la
direccion de la empresa que no se sacri-
ficarian los espacios destinados a carga y
descarga (fig. 17), para permitir a los em-
pleados trabajar con la méxima eficacia y
con plena seguridad: por eso, el horno de
secado se coloco6 en el espacio dicho.

El equipo se gestiona a través de un PLC
instalado en la puerta del armario eléctri-
con.

CONCLUSIONES

«Todas las estanterias que producimos —
concluye Bruno Geli Granollers— para carga
ligera, mediana y pesada, se pueden com-
binar entre ellas para ofrecer un abanico de
posibilidades capaz de cubrir las diferentes
necesidades y obtener el maximo rendi-
miento de las instalaciones de nuestros
clientes. Hoy, podemos ofrecer personali-

pela entrada de massas metalicas diferen-
tes, algo que se verifica quando é utilizada
a linha de forma muito flexivel. Uma parte
do calor do ar de reserva detetado pelo
forno de cura é utilizada para contribuir
para o aquecimento do forno de secagem
no final do processo de pré-tratamento.
Aqui, sdo utilizados ventiladores de alta
prevaléncia, de forma a assegurar um for-
te efeito térmico em todas as superficies
das pecas e a eliminar eventuais excessos
de 4gua retidos em zonas ocultas pelas
pecas na fase de secagem. O forno de se-
cagem é o Unico elemento que nao con-
seguimos instalar no espaco pré-existente
(fig. 16) e ocupa a parte final do armazém
dos materiais a entrada. Contudo, o tu-
nel de pré-tratamento é particularmente
longo, devendo tratar em linha balancins
capazes de transportar perfis de até 6.000
mm, e com a direcdo da empresa acorda-
mos que nao iriamos sacrificar os espacos
destinados a cargas e descargas (fig. 17),
para permitir aos funcionarios trabalhar
com a maxima eficacia e em condicdes de
seguranca plena.

O equipamento é gerido por um PLC insta-
lado na porta do armario elétricon.

CONCLUSOES

«Todas as prateleiras que produzimos —
conclui Bruno Geli Granollers — para car-
gas ligeiras, médias e pesadas, podem
ser combinadas entre elas, para oferecer
uma gama de possibilidades capaz de co-
brir as vérias necessidades e de obter o
rendimento maximo das instalaces dos
nossos clientes. Hoje, podemos oferecer
a personalizacao das cores para todos os
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16 — El horno de secado ocupa un
pequeio espacio del almacén de
materiales en la entrada. En la ima-
gen, pueden observarse la puertas
de entrada y salida del horno.

16 — 0 forno de secagem ocupa um
pequeno espaco do armazém pré-
-existente dos materiais a entrada.
Na imagem, podem observar-se as
portas de acesso e saida.
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17 — Zona de carga (a la izquierda),
enfriado y descarga (a la derecha).

17 - A area de carga (a esquerda),

arrefecimento e descarga (a direi-
ta).

26

-k Far

- -n-.--."—-——-—

o e

zacion de colores para todos los productos
que disenamos y fabricamos, incluso para
la realizacién de almacenes de carga pesa-
da, paletizacién y picking».

En fin: la nueva linea instalada por Caby-
cal en Mobiltac permite a la empresa en-
frentarse a nuevos mercados gestionando
todo el proceso de produccion, tanto des-
de el punto de vista de la atencion al clien-
te y servicio técnico como de la competi-
tividad. Incluye soluciones muy eficientes
de las fases de pre-tratamiento y polime-
rizacion. Resuelve la complejidad de la
gestion del proceso con sistemas de au-
tomatizacion robustos y garantiza una ele-
vada capacidad de produccién de reserva,
siguiendo de forma flexible los programas
de expansion de Mobiltac.

&y Marcar 2 en la tarjeta de informacion
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produtos que projetamos e fabricamos, in-
clusive para a realizagdo de armazéns para
cargas pesadas, paletizacao e picking”.

Em suma: a nova planta instalada pela
Cabycal na Mobiltac permite a empresa
enfrentar novos mercados, gerindo todo o
processo de producéo, tanto sob o ponto
de vista do servico ao cliente como téc-
nico e da competitividade da prépria pro-
ducdo. Integra solucbes de eficacia das
fases de pré-tratamento e cura. Resolve a
complexidade da gestao do processo com
sistemas de automatizagdo robustos e ga-
rante ao utilizador uma elevada capacida-
de de produgao de reserva, acompanhan-
do de forma flexivel os seus programas de
expansao.

#y  Marcar 2 na cartédo das informagoes
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MOBILTAC: DISENO Y FABRICACION
DE ESTANTERIAS PARA ARCHIVO,
INDUSTRIA Y COMERCIO, ALMACENES
PARA CARGA PESADAY PICKING.

Mobiltac cuenta con una dilatada experiencia
de mas de 45 anos dedicados al diseno y la fa-
bricacion de estanteria para equipamiento co-
mercial, de carga ligera (almacenes, archivos,
plataformas méviles). E los ltimo afos ha de-
sarrollado un nuevo programa para almacenes
de carga media, pesada y picking, disefados
y fabricados segln su filosofia de servicio al
cliente: proporcionar soluciones personaliza-
das y a medida.

«Nos gusta ofrecer formulas innovadoras en el
equipamiento comercial, industrial y logistico,
obtenidas mediante un minucioso estudio da las
necesidades de nuestro cliente -subraya Maribel
Aldehuelo, directora general de Mobiltac (fig.
1), guiandonos a la visita a las instalaciones de
la empresa en Vilafant (Girona, Espana)- conse-
guiendo diferentes formas de presentacion del

MOBILTAC: A PROJETAGAO E O FA-
BRICO DE ESTANTES PARA ARQUIVO,
INDUSTRIA E COMERCIO, ARMAZENS
PARA CARGAS PESADAS E PICKING.

A Mobiltac conta com uma ampla expe-
riencia de mais de 45 anos dedicados a

projetacao e ao fabrico de estantes para
equipamento comercial de carga ligeira

(armazéns, arquivos, plataformas moéveis). |

Nos ultimos anos, desenvolveu um novo
programa para armazéns de carga média,
pesada e picking, projetados e fabrica-
dos segundo a sua filosofia de servigo ao
cliente: proporcionar solugées personali-
zadas e sob medida.

“Procuramos oferecer féormulas inovado-
ras no equipamento comercial, industrial e
logistico, obtidas mediante um estudo mi-
nucioso das necessidades do nosso clien-
te - sublinha Maribel Aldehuelo, Diretora-
-Geral da Mobiltac (fig. 1), guiando-nos
durante a visita as instalacbes da empresa

1 — Maribel Aldehuelo con Emilio Ferrando
(Cabycal).

1 — Maribel Aldehuelo com Emilio Ferrando
(Cabycal).

2 - 3 - Ejemplos de la gama “tradicional” de
Mobiltac. Nuevas tienda Wolala.

2 - 3 - Exemplos da gama “tradicional” da
Mobiltac. Nova loja Wolala.

4 y 5 — Otros productos de la empresa de
Vilafant (Girona, Espana).

4 e 5 — Outros
produtos da em-
presa de Vilafant
(Girona,  Espa-
nha)




6 y 7 — La empresa es un
concentrado de tecnologia
avanzada, en el depar-
tamento técnico y en la
fabrica, adonde se trans-
forman y acaban todas
las piezas metalicas (mas
de 1000 referencias) que
componen su oferta de la
empresa.

6 e 7 - A empresa é um
concentrado de tecnologia
avancada, no departamen-
to técnico e na fabrica,
onde se transformam e
acabam todas as pecas
metalicas (mais de 1000
referéncias) que compoem
a oferta da empresa.

8 - 9 — Ejemplos de la nue-
va linea de estanteria para
carga pesada.

8 - 9 — Exemplos da nova
linha de estantes para car-
gas pesadas.
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producto, ergonomia, funcionalidad y estética.
Personalizacion, disefio y fabricacion a medida
(figs. 2 - b) siempre van juntos a una relacion ca-
lidad-precio 6ptima, gracias a los conocimientos
de un equipo humano capaz de realizar cualquier
proyecto -segun los principios de un esquema de
aseguramiento de la calidad conforme a las nor-
mas ISO 9001- y a una dotacion de maquinaria de
tecnologia avanzada en todas las fases de trans-
formacion y acabado de los metales (figs. 6 y 7).
La nueva gama de estanteria para carga pesada y
picking (figs. 8 - 9) se disefna y fabrica con la mis-
ma filosofia, aplicando todas las reglas técnicas
aplicables (pertenecemos a la Fem-Aem, la Aso-
ciacion espanola de manutencion, miembro acti-
vo de la federacion internacional del sector, que
entre otras actividades, desarrolla las normas
técnicas y de seguridad aplicables). La nueva li-
nea de estanteria para carga pesada y picking es
integrable perfectamente con toda nuestra gama
de producto y personalizable incluso por lo que
se refiere al aspecto estético, colores y acabados.
La automatizacion avanzada de todos nuestros
procesos, empezando por la manipulacion inicial
de la chapa hasta su acabado final, nos permite
también tiempos de entrega rapidisimos, dentro
de los 15 dias de la deficinicion de la orden, con
un estandar de calidad alto y homogeneo para
todas las lineas de producto».

#  Marcar 3 en la tarjeta de informacion

em Vilafant (Girona, Espanha) - obtendo diferen-
tes formas de apresentacao do produto, ergono-
mia, funcionalidade e estética. Personalizagéo,
design e fabrico sob medida (fig. 2 - 5) aliam-se
sempre numa relacdo de qualidade/preco 6tima,
gracas aos conhecimentos de uma equipa hu-
mana capaz de realizar qualquer projeto - segun-
do os principios de um esquema de garantia da
qualidade, em conformidade com as normas ISO
9001- e maquinaria e tecnologia avancada em to-
das as fases de transformacgédo e acabamento dos
metais (fig. 6 e 7).

A nova gama de estantes para cargas pesadas e
picking (fig. 8 - 9) é projetada e fabricada com
a mesma filosofia, recorrendo a todas as regras
técnicas aplicaveis (pertencemos a Fem-Aem, a
Associacao espanhola de manutencao do mem-
bro ativo da federacao internacional do setor que,
entre outras atividades, desenvolve as normas
técnicas e de seguranca aplicaveis). Pode ser in-
tegrada na perfeicdo na nossa gama de produtos
e é personalizavel, inclusive no que se refere ao
aspeto estético, cores e acabamentos.

A automatizacédo avangada de todos os nossos
processos, comegando pela manipulacao inicial
da chapa até ao acabamento final, permite-nos
também obter tempos de entrega muito curtos,
dentro dos 15 dias apos a realizagcao da encomen-
da, com um padrao de qualidade alto e homogé-
neo para todas as linhas de produto”.
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