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LA OPINIÓN DEL USUARIO

Nueva línea de pintura en polvo 
automática y conectada para 

gran distribución organizada

NOVA LINHA DE PINTURA 
AUTOMÁTICA E CONECTADA 
PARA MÓVEIS REFRIGERADOS 
PARA COMÉRCIO VAREJISTA 
EM GRANDE ESCALA

Massimo V. Malavolti LA EMPRESA

Frost-Trol es un importante fabricante de 

Además de fabricar máquinas con un conte-

en el marco de una política de servicio a la 

A EMPRESA

A

política de assistência na criação dos depar-

1–3 – Algunas instalaciones de 
Frost-Trol.

1-3 - Algumas instalações da 
Frost-Trol.
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A OPINIÃO DO UTILIZADOR

-
-
-

4 – Una vista de la línea de re-
cubrimiento con polvo diseña-
da, fabricada e instalada por 
Cabycal.

4 - Uma visão da linha de pintu-
ra em pó projetada, fabricada e 
instalada pela Cabycal

5 – Rubén Cubillas de Frost-
Trol, en el centro, entre Emilio 
Ferrando y Javier Furió, de 
Cabycal.

5 - Rubén Cubillas de Fros-
t-Trol, no meio, entre Emilio 
Ferrando e Javier Furió da Ca-
bycal.

6 – El grupo durante su visita a 
la línea de pintura.

6 - O grupo visitando a  linha 
de pintura.
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Tras 25 a  funcionamiento 

nuevo curso de Frost-Trol ha supuesto idea-

dotada de las tecnologías necesarias para su 
-

-

-

PRODUCCIÓN POR PROYECTO

Jorge Herreros durante la visita a la nueva 

«La estrategia de Frost-Trol ha cambiado sig-

-

-

no fabricamos stock sino solo a medida para 

-

-
-

-

-
carga de la instalación de pintura –que cons-

siendo el primero el de la transformación de 

el envío– que se efectuará automáticamente 

-

Após 25 anos de funcionamento satisfatório 

-
-
-

Trol nos acompanharam em uma visita à nova 

PRODUÇÃO POR PROJETO
«Somos produtores de móveis refrigeradores 

Jorge Herreros durante a visita à nova fábrica 

-

-

necessidades do cliente e do seu ponto de 
-

para o rastreamento da produção a qualquer 
-

-
pos de trânsito desde o início da produção de 

-

ainda o sistema de transporte de e para os ar-
-

-

e preparação de remessa - que será automa-

-
-

No momento da nossa visita a primeira cabine 
-
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-

-

UNA INSTALACIÓN DE PINTURA 
DISEÑADA EN CADA DETALLE

-

-
-

el más mínimo detalle -

las diferentes opciones alternativas posibles 

un minucioso proceso analítico de la estra-

tratamiento de los datos de proceso de la línea

-

«No entanto - sublinha Jorge - todas as tec-

UM SISTEMA DE PINTURA PROJETADO EM 
TODOS OS DETALHES

ao longo dos 25 anos de operação da linha 
-

-

-

diferentes opções alternativas possíveis e a 
-
-

parceiros tecnológicos - de tecnologias de de-
tecção e tratamento dos dados de processo da 

O simulador que usamos para apoiar o traba-

especialmente quando estamos lidando com 
sistemas com este nível de necessidades: leve 

-

das duas velocidades típicas dos sistemas de 

7 – Al lado de la cabina actual, 
se instalará una segunda cabi-
na, gemela.

7 – Ao lado da atual cabine em 
breve será instalado uma se-
gunda, gêmea.



XX_RECUBRIMIENTOS INDUSTRIALES_107_SEPTIEMBRE-OCTUBRE_201810

-

Power&Free -

-

-

«Apesar de ter um grande e novo galpão dis-
2 -

8 – El pretratamiento. La veloci-
dad de los bastidores, en esta 
fase, es de 2 m/min.

8 – O pré-tratamento. A veloci-
dade dos bastidores nesta fase 
é de 2 m/min.

9 – El horno de secado en Z. 
Aquí la velocidad es de 4 m/
min.

9 - O forno de secagem a  Z. 
Aqui a velocidade é de 4 m/min.
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«A pesar de tener a disposición una nave nue-
2 completamente libres 

se han estudiado para obtener un proceso 
-

incorporado los más altos estándares de se-

Se idearon para absorber las variaciones de 

hardware

compacto e de fácil acesso para manutenção 
-
-

-

-
partamentos que precedem e seguem a pin-

hardware quanto de 
software

-

10 – En aplicación, la velocidad 
de las dos líneas es de 3 m/min.

10 – Na aplicação, a velocidade 
das duas linhas é de 3 m/min.

de las líneas de aplicación, la 
velocidad en el horno es de 6 
m/min.

linhas de aplicação, a velocida-
de no forno é de 6 m/min.
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software

-

-

-

-

LA INSTALACIÓN

conversión nanotecnológica –retoma Jorge– 

lectura del código de barras que marca cada 

a qualquer momento - permite que a linha 

-

não envia o bastidor para o depósito se não 
detectar que todas as peças e ganchos foram 

A IMPLANTAÇÃO
-

-

-

-
-

12 – De izquierda a derecha, el 
almacén aéreo de carga, de los 
bastidores vacíos y de descar-
ga.

12 – À esquerda, a área de ar-
mazenagem aérea de carga, 
dos bastidores vazios, e de 
descarga.

13 – Detalle del almacén de 
bastidores.

13 – Detalhe da área de armaze-
nagem dos bastidores.
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-

-
-

conversão nanotecnológica e uma rampa  de 

-

-

14 – La entrada del doble túnel 
de pretratamiento.

14 – A entrada do túnel duplo 
de pré-tratamento.

15 – Los 2 túneles están servi-
dos por un único tanque para 
cada fase.

15 – Os 2 túneis são servidos 
por um único tanque para cada 
fase.
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Todo el proceso está controlado automática-

-

las bombas correspondientes las indicaciones 
necesarias para restablecer los valores de 

-

medições e enviam às  relativas bombas as 
indicações para restaurar os valores das so-

-
mentando as informações de volta para os tro-

-

«
o nosso interlocutor - as garantidas pelo pro-
cesso nanotecnológico são muito superiores 

-
-

16-18 – El control de los baños 
es completamente automáti-
co, se efectúa mediante toma 
y análisis fuera de línea, en 
continuo, de las soluciones. 
Los resultados de los análisis 
activan, también de forma au-
tomática, las regulaciones co-
rrespondientes.

16-18 – O controlo dos banhos 
é completamente automáti-
co, sendo efetuado mediante 
amostra e análise fora da linha, 
em contínuo, das soluções. Os 
resultados das análises ativam 
automaticamente as respetivas 
regulações.
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19-21 – La zona de los servi-
cios del túnel de pretratamien-
to y algunas de las máquinas 
instaladas.

19-21 – A zona dos serviços do 
túnel de pré-tratamento e algu-
mas das máquinas instaladas.

22 – A la salida del horno de se-
cado, los bastidores se dirigen 
a la unidad de almacenamiento 
de la línea de aplicación 1 o 2, 
en función de la optimización 
de los cambios de color.

22 – À saída do forno de se-
cagem, o bastidor dirige-se 
ao armazém aereo da linha de 
pintura 1 ou 2, em função da 
otimização das trocas de cor.
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-

-
-

periores a las necesarias para nuestra produc-

-
-

-

ZONA DE APLICACIÓN

-

-
-
-

«Aplicamos recubrimientos en polvo alimen-
-

-

-
-

airless

se ha sometido a numerosas fases posterio-

Jorge– obtener una precisión de aplicación 

dispostos transversalmente e percorrem um 

-

ÁREA DE APLICAÇÃO

-
-

um anel de retorno foi fornecido a partir do for-

-

si o contato direto com alimentos não è previs-

-
-

que passou por muitos estágios sucessivos 

destaca Jorge - a formação de uma superfície 
particularmente homogênea e a redução da 

que trata o ar comprimido da fábrica destina-
-

ter sob controle o aumento da temperatura no 
circuito de pintura na estação mais quente do 
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-
rante nuestra visita se efectuó un cambio de 

-
ción de la película hemos instalado un secade-
ro que trata el aire comprimido de fábrica que 

GELIFICAÇÃO E POLIMERIZAÇÃO
«Após a conclusão da aplicação - mostra o 
nosso interlocutor - as duas linhas unem-se e 

-
minação de partículas de pó entre peças em 

No forno os ganchos são colocados transver-

23-25 – Una de las dos líneas de aplicación. Se utilizan cabinas y sistema de 
aplicación Nordson HDLV de última generación (de bomba, sin Venturi). El sis-
tema ofrece una gran precisión de aplicación. Durante nuestra visita, se estaba 
aplicando de forma completamente automática, sin necesidad de retoque manual.

23-25 – Uma das duas linhas de aplicação. São utilizados uma cabine e sistema 
de aplicação Nordson HDLV de última geração (a bomba, sem venturi). O sistema 
oferece uma grande precisão de aplicação. Durante a nossa visita a aplicação 
era efetuada de forma completamente automática, sem necessidade de retoque 
manual.



XX_RECUBRIMIENTOS INDUSTRIALES_107_SEPTIEMBRE-OCTUBRE_201818

26 – A la salida del horno de po-
limerización (en la foto, a la iz-
quierda), los bastidores se diri-
gen a una de las dos unidades 
de descarga (a la izquierda) o 
bien, vuelven a una línea de 
aplicación (en la foto, a la de-
recha del horno), en el caso de 
la aplicación de ciclos de dos 
capas.

26 – À saída do forno de poli-
merização (à esquerda na foto), 
o bastidor dirige-se para um 
dos dois armazém de descar-
ga (à esquerda) ou regressa à 
primeira linha de aplicação (à 
direita do forno, na foto), no 
caso de aplicação de ciclos bi-
camada.

el aumento de la temperatura en el circuito de 

GELIFICACIÓN Y POLIMERIZACIÓN

-

situados perpendicularmente a la dirección de 
-

para todos los cambios de altura de la línea de 

-
tán a una altura ergonómica para poder efec-

«A la salida del horno –contin a Jorge– los 
-

usado para todas as mudanças de altura da 
-

-

«Na saída do forno - continua Jorge - os bas-

dados  registra os tempos e valores de 

-

uma análise detalhada do ciclo e realimenta 

CONCLUSÕES
-

-

-

imediatamente no início da primeiro turno da 
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27 – Un detalle del puesto del pin-
tor. Bajo petición expresa de Jorge 
Herrero, Nordson ha colocado 2 
pantallas táctiles de control y ges-
tión de la fase de aplicación. Una 
en la plataforma de retoque, que 
se usa sobre todo para los ajustes 
de precisión: el encargado de la 
operación está muy cerca y puede 
controlar de forma visual los resul-
tados de su intervención. La otra 
está situada en la posición típica 
del centro de polvo Nordson, y se 
usa sobre todo para gestionar el 

-
co de uso especialmente fácil y di-
recto guía al operador en las pocas 
operaciones donde es necesaria 
una intervención manual.

27 – Um detalhe do posto do pintor. 
A pedido expresso de Jorge Herre-
ro, a Nordson implementou 2 touch 
screen de controlo e gestão da fase 
de aplicação. Um na plataforma de 
retoque, que é utilizado sobretudo 

o empregado está muito perto e 
pode controlar visualmente os re-
sultados das suas intervenções 
de regulação. O outro está situado 
na posição típica do centro de pó 
Nordson, sendo utilizado sobretu-
do para a gestão da troca de cores. 

particularmente simples e direta 
guia o operador nas poucas ope-
rações que ainda necessitam de 
intervenção manual.

28 – La colaboración entre el personal técnico de 
Frost-Trol y de Cabycal permitió diseñar la línea 
hasta el más mínimo detalle. A la izquierda de la 
cabina, podemos ver el secador que acondiciona 
el aire de asistencia del sistema de aplicación, para 
eliminar así rastros de humedad que hubiera y para 
que las temperaturas de las bombas del polvo es-
tén siempre bajo control, incluso durante la épo-
ca estival. El depósito, además, proporciona aire 
perfectamente limpio y en las cantidades necesa-
rias para la obtención de una perfecta limpieza de 
cabina y del circuito del polvo en el momento del 
cambio de color.

28 – O trabalho de colaboração entre as equipas 
técnicas da Frost-Trol e Cabycal permitiu projetar 

-
bine, vê-se o secador que condiciona o ar de as-
sistência do sistema de aplicação, de forma a eli-
minar eventuais traços de condensação e a manter 
constantemente sob controlo as temperaturas da 
pó, inclusive no verão. Além disso, o reservatório 
fornece ar perfeitamente limpo nas quantidades 
necessárias para a perfeita limpeza da cabine e cir-
cuito de pó no momento de troca de cor.

27

28
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29–31 – Cuando se unen las 2 líneas de aplicación, los bastidores entran en un 
prehorno IR, para evitar así la contaminación cruzada de los colores en el horno.

29–31 - Na união das 2 linhas de aplicação, o bastidor entra num pré-forno IV, 
para evitar a contaminação cruzada das cores no forno.
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retroalimenta las actividades de continua opti-

CONCLUSIONES

de la instalación me gustaría indicar la com-

sin la necesidad de acceder directamente a la 

normalmente se trata de problemas que tam-
-

mite intervenir rápidamente sin la necesidad 

«Otra petición cumplida ha sido la alta auto-

-

no sentido de que todas as intervenções são 
-

-
tervenção oportuna - normalmente estes são 

remotamente - sem a necessidade de monito-

-
-

de vista de hardware e software
-
-

Todos os parâmetros do processo são grava-

-

ou erros potenciais devido à intervenção hu-

32-33 – Dos vistas de la estruc-
tura del horno de polimeriza-
ción, de campana. Esto con-
siente un importante ahorro 
energético respecto a un horno 
plano, estimado entre el 10 y el 
20%.

32-33 – Duas vistas da estrutu-
ra do forno de polimerização, 
de campânula. Este forno per-
mite uma poupança energética 

um forno plano, estimada entre 
10 e 20%.
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34-36 – Una secuencia del sistema típico de los 
diferentes cambios de altura del transportador, ob-
tenida desde la salida del horno de polimerización. 
Las piezas se mantienen siempre en posición pa-
ralela al suelo. Un ejemplo del diseño de detalle de 
esta línea de pintura.

34-36 – Uma sequência do sistema típico das diver-
sas alterações de altura do transportador, à saída 
do forno de polimerização. As peças são mantidas 
sempre na posição paralela ao solo. Um exemplo 
da conceção pormenorizada desta linha de pintura.

37 – Las 2 unidades de al-
macenamiento de la zona de 
descarga. La pantalla táctil a 
la izquierda de la foto (una se 
encuentra a la derecha, para la 
unidad correspondiente) per-
mite registrar el resultado del 
control de la calidad de acaba-
do.

37- Os 2 centros da zona de 
descarga. O ecrã tátil à esquer-
da na foto (hà outra dereita do 
respetivo centro) permite o re-
gisto do resultado do controlo 
da qualidade do acabamento.
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38 – La pantalla táctil muestra 

cada bastidor y permite regis-
trar la valorización visual (o 
instrumental, mediante espe-
símetro y/o colorímetro, por 
ejemplo) la calidad de cada una 
de las piezas colgadas.

-
camente a carga de cada bas-
tidor, permitindo registar a ava-
liação visual (ou instrumental, 
mediante espessurimetro e/ou 
colorímetro, por exemplo) da 
qualidade de cada peça sus-
pensa.

39 – Toda la instalación se con-
trola también de forma remota. 

nos muestra la aplicación ins-
talada en su móvil.

39 – Todo o equipamento pode 
ser igualmente controlado de 
forma remota. Na imagem, Jor-
ge Herreros mostra-nos a apli-
cação instalada no seu celular.

tanto hardware como software

-

Todos los parámetros de proceso están regis-

-
tervenção do pessoal de controle de qualidade 

-

cada pistola ou analisar a homogeneidade da 
curva de temperatura nas diferentes seções 
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40 – La instalación es de alta automatización, el 
núcleo informático y las conexiones entre los di-
ferentes componentes se han proyectado y fabri-
cado con los mejores componentes disponibles en 
el mercado.

40 – O equipamento é de alta automatização, ten-
do o centro informático e as ligações entre os di-
versos componentes sido projetados e fabricados 
com os melhores componentes disponíveis no 
mercado.
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41 y 42 – El podio de mando 
y control centralizado. Desde 
este puesto, un potente PLC 
permite controlar, gestionar, 

funcionar toda la instalación.

41 e 42 – O posto de comando 
e controlo centralizado. Deste 
posto, um potente PLC permite 

-
ção e o funcionamento de todo 
o sistema.

-

pistolas concretas o la homogeneidad de la 
curva de temperatura en las distintas seccio-

-

-
tórico para ser analisado em caso de reclama-

-

-
ças do móvel refrigerado em caso de acidente 
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-

dados característicos do processo - tanto para 

quanto para estudar continuamente as possi-
-

que interromper a operação da linha - e per-
-

rado pelas ordens e necessidades do cliente: 
estou convencido de que o tempo que dedica-

-

-

-
-

Marcar 1 na cartão das informações

proceso en caso de que sea necesario cambiar una o más 

-

de registro de los datos característicos del proceso –tan-

para estudiar continuamente las posibilidades de optimi-

-

generado por las 

-

Marcar 1 en la tarjeta de información

43 – Dos de las numerosas es-
taciones instaladas de registro 
y transmisión de los datos. El 
proceso está trazado comple-
tamente, bastidor por bastidor.

43 – Duas das numerosas esta-
ções de registo e transmissão 
de dados instaladas. O proces-
so é completamente rastreado, 
bastidor a bastidor.


