ALavauvo de rintvie

PoR JoHN HiNE. MAcDoN INDusTRIES LTD.

ste articulo describe
el proceso de selec
cién de un sistema
de recubrimiento,
en reemplazo de una
linea existente de
recubrimient liquido,

por parte de un fabricante mediano de
maquinaria agricola con una variedad de
componentes particularmente diversa y
numerosa. También discute algunas de las
consideraciones que intervinieron en la
seleccion y describe el continuo desarrollo.

Como fabricante de grandes equipos de
siega de heno y grano, la compafiia, con mas
de 500 empleados, vende sus productos por
medio de distribuidores OEM y de una red
de distribucién propia. Sus productos se
despachan a toda Norteamérica y a diversos
paises de Europa y Suramérica, asi como a
Surafrica, China y Australia.

iPor qué esta compafiia tendria la
necesidad de reemplazar su sistemas de
pintura con esmalte alquidico dotado de
un transportador continuo y con un
sofisticado sistema de recubrimiento en
polvo con transportador directo y
eléctrico?

Vista general del taller de pintura
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La linea de pintado tenia casi cinco afos de
instalada, los costos de mantenimiento
crecian, a la vez que disminuia la
confiabilidad. La linea de lavado en dos
etapas, de secado y de pintura y horneado
solo era capaz de acomodar maquinas de 30
pies, cuando estabamos fabricando modelos
de 42 pies, lo cual nos obligaba a tener
cabinas laterales para lavar con baston
muchos ensamblajes importantes y pintarlos
luego con alquidos de secado al aire.

Para complicar mas el problema,
nuestro comercio de exportacion estaba
aumentando con envios sobre cubierta
para atravesar el Ecuador y por tanto
requerian de mejor proteccion contra la
corrosion.

Se formd entonces un comité que
implicaba la mayoria de disciplinas
dentro de la compania, con la orden de
indagar por las tecnologias disponibles y
recomendar pretratamientos,
recubrimientos y procesos realistas, que
satisficieran las necesidades de la
compafia durante los siguientes
veinticinco afios.

Camar,
Uno de los objetivos claves era la
reduccion de COV y desechos toxicos.

Se hicieron visitas a trece instalaciones,
muchas de ellas de la misma industria
agricola, pero también a otras diferentes
para ver las tecnologfas que habiamos
encontrado en seminarios o por medio de
proveedores de equipo o recubrimientos.

Las visitas revelaron que habia
inconformidades definitivas y muchas
areas en las que debia continuarse la
blsqueda.

B Se compard el desempenio actual de
los recubrimientos con el de las
plantas que se visitaron y extrajimos
las caracteristicas para las necesida-
des de nuestro proyecto.

Se selecciond el polvo de poliéster
por su dureza y resistencia a la
corrosién y a la intemperie.

También se prefiri6 el polvo
ambientalmente “limpio” a los
acrilicos o uretanos liquidos. El 85%

de los productos de la empresa son negros,
con la mayor parte del equilibro en dos rojos.

Un examen de los cambios potenciales del
producto en los siguientes veinte afos, les
hizo optar por un tamafo de envoltura del
producto de 5 pies y 6 pulgadas de ancho por
9 pies y 6 pulg. de alto y 50 pies de largo.

Se desarrollé un bosquejo de los planos del
equipo, del pretratamiento propuesto y de

a de deshumidificacion

las especificaciones del recubrimiento.

Se pidi6 a Rodger Talbert, experto en la
industria de acabados, que sirviera como
critico a las propuestas desarrolladas, antes de
seguir adelante. Este detall6 algunas caracte-
risticas, asi como la especificacion y los
cambios en el equipo, que se habian propues-
to. Ademas, ha acompafiado a la compafia en
aspectos claves de la seleccion, la instalacién y
la puesta en marcha del sistema.

Se desarrollaron propuestas para los
quimicos del pretratamiento, el recubri-
miento en polvo, las cabinas de aplicacion
de polvo y el sistema principal.

Se dictaron especificaciones a cuatro
proveedores de equipos, a seis vendedores de
pretratamientos, a seis fabricantes de
recubrimientos y a dos proveedores de
cabinas, buscando propuestas y cotizaciones.

Cada uno de los potenciales proveedores
hizo una presentacién, después de la cual se
pidié una corta lista para suministrar los
precios de la firma. Luego, se reuni6 a los




proveedores seleccionados para fijar un
compromiso que llevara a un objetivo de
confiabilidad y desempefio mutuos.

En mayo de 1999, se expidieron los
contratos para el sistema y la cabina de
aplicacion, y se inicié la instalacién en enero
del 2000, la cual concluyé con el arranque
inicial en julio del 2000.

Se requerfa un nuevo edificio para albergar el
sistema de recubrimiento en polvo y
suministrar un espacio de fabricacion mas
amplio. La adicién consiste en una
instalaicon de recubrimiento de 200 pies de
ancho por 560 pies de largo con un edificio
de transicion de 150 pies de ancho por 160
de largo.

iEn qué consiste ahora nuestro sistema?
El centro del sistema es un transportador
eléctrico y libre de 6 pulgadas con 30 barras
de carga de 40 pies, cada una con capacidad
para 6.000 libras. Las aperturas del
productos a lo largo del sistema tienen 6
pies — 6 pulg. de ancho por 10 piesy 6 pulg.
de alto, y las vueltas permiten cargas de 50
pies de largo para colgar las barras de carga
por 5 pies a cada extremo.

Con tan gran capacidad en la barra de carga,
era necesario minimizar la elevacién y la
caidad en el transportador, pues sélo hay
una elevacién en la entrada de la lavadora 'y
una caida en la salida para el enfriado, cada
una de cuatro pies.

Cinco motores impulsan el transportador
con velocidades de proceso de 8 pies por
minuto y transporte entre procesos a 30
pies por minuto. Las lineas a lo largo de las
cabinas de pintado varian entre 3,5y 8 pies
por minuto.

El transportador es controlado por cuatro
estaciones de computadores, cada una de
las cuales puede emitir, guardar o revisar
instrucciones para cada barra de carga. Las
cargas de barra pueden programarse para
velocidad de purga, asignacion de cabinas
segln el color, intensidad de horno
infrarrojo, duracién del horno de
conveccion, duracién del enfriado y
designacién de estacion de descarga.

Al final de un turno, se activa un ciclo de
desmonte para remover todas las barras de
carga del sistema de lavado y los hornos de
curado, antes de cerrar automaticamente los
transportadores.

Barras de subcarga precargadas se ponen en
la lina en tres estaciones carga y descarga
equipadas con elevadores. Se ha dispuesto
que estas estaciones sean reemplazadas en
el futuro por extensiones del transportador
desde la fabricaciéon y hasta las areas de
ensamble.
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Las barras de carga entran en una
lavadora en acero inoxidable para
pretratamiento en cinco etapas con
intercambiadores de calor para el
agua caliente en tres de las etapas.

Se diseni6 la lavadora para
acomodar el enjuague de fosfato-
enjuague alcalino si se requieren
estas etapas en el futuro.

La compaiiia tomé previamente la
decisiéon de no incluir chorreado
abrasivo debido al tamafio de
muchos de los componentes, pero
mejoro la calidad de la superficie
en muchos de los materiales claves
que se compraron.

Cabinas r

Se requeria un exhaustivo programa de
prueba del pretratamiento. El resultado final
era poner a funcionar la lavadora en fosfato-
enjuague-fosfato-enjuague-enjuague. Se
satisfizo la especificacion de rociado salino,
y se elimin la potencial oxidacion instanta-
nea entre la primera y segunda etapas.

La canalizacién por tuberias de todos los
desbordamientos y derrames hasta un
sistema basico de neutralizacion, permite
descargar la mayor parte del agua directa-
mente en la alcantarillo, pues no se necesita
tratar ningtn desecho alcalino.

Para acomodar las cargas largas, se
dispusieron espacios de 42 pies entre los
elevadores con elevadores de vaporizacion
en intervalos de 6 pies para evitar la
oxidacién instantanea que podria haber
ocurrido con el
pretratamiento
alcalino.

Una purga oscilante de
cuatro velocidades en
la salida de la lavadora
remueve la mayor parte
del agua. Las velocida-
des del ventilador se
seleccionan
automaticamente
dependiendo del tipo
de componentes.
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Luego, las barras pasan
sobre una cubierta
manual de purga y una
estacion de aplicacion
de enmascarado antes
de ingresar en un
deshumidificador de
120 pies de largo.

Aplicacion de polvo

Nuestro producto varia desde l[aminas de
metal con medidas de 18 hasta contrapesos
de 4 pulg. x 8 pulg. x 48 pulg. Los hornos y
enfriadores normales no extraerian toda el
agua sin producir bolsas de liquido que se

ociado

desgasarian, de modo que se optd por
instalar unidades secadoras de refrigerante
con ventiladores de circulacion helicoidales
en un tanel deshumidificador con un
considerable ahorro de espacio.

Después del secado, se clasifican los
componentes para las cabinas de rociado en
polvo sobre lineas paralelas transportado-
ras, en negro a la derecha y en colores a la
izquierda.

Hay tres cabinas de aplicacién en polvo
encerradas en un cuarto presurizado de 78
pies de ancho por |12 de largo, con
controles de humedad y temperatura.

Las cabinas, de 44 pies de largo, tienen
cada una cuatro soportes para pistolas
automaticas y dos para pistolas manuales
con sensores de producto por barras de luz
en la entrada de la cabina.Cada una tiene
veinticuatro pistolas automaticas, seguidas
por hasta cuatro
operadores manuales
usando pistolas de
carga variable.

Una cabina se fija y
se recubre sélo con
negro. En una linea
paralela hay dos
cabinas que pueden
rociarse en linea o de
manera auténoma
seglin la variacion de
los colores. En la
actualidad, tenemos
colectores para
negro, dos para rojo,
o rociado para
desecho.

Después de la
aplicacién del polvo,
las barras de carga se
mueven a lo largo de
un horno infrarrojo a gas de 30 pies de largo
con treinta y dos paneles emisores. La
intensidad del emisor estd controlado por
sensores de la barra de carga.
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Las capas de gel en el horno infrarrojo recibé
el curado final en un horno por convexién de
39 pies de ancho por 139 de largo, que tieng
tres quemadores puestos normalmente a
435°F. La mayoria de las barras de carga pasa
por el primer banco de desviaciéon por 35
minutos en el horno. Los componentes mas
pesados pasan por el segundo banco de
desviacién por un periodo de hasta una hora
en el horno.

Después del curado, las barras pasan por un
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compartimiento de enfriado de 75 pies
por 120, donde se dirigen nuevamente las
barras de carga al banco de desviacion
apropiado para enfriarse antes de
continuar hacia una estacién de descarga
asignada para completar el circuito. El
tiempo transcurrido varia de 4-1/4 a 5-1/4
horas dependiendo de los requerimientos
de curado y enfriado.

Todos los componentes del sistema de
recubrimiento, con excepcion del
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transportador y las cabinas de rociado,
pueden cerrarse automaticamente al final del
turno, con todo el tiempo por retraso y
engranaje necesarios considerados en el
sistema.

La mayoria de los ganchos usados para
colgar los componentes estan hechos de
acero con corte de diamante, para propor-
cionar una conexion positiva a tierra. Estos
ganchos se limpian en un horno automatico
de despintado con soplete, se lavan en un
sistema autocontenido para reducir los
desechos que iran al desagie.

Se considero igualmente la remocion de
quimicos, pero se descartd debido a que se
contraponia a nuestro objetivo de minimizar
el desecho de residuos.

El proceso de recubrimiento ha mejorado
desde un proceso de tres turnos durante
cinco y medio dias a la semana hasta un
turno de cinco dias a la semana, aun cuando
el proceso del polvo ha hecho que pinten
muchas mas partes individualmente que en
el proceso previo de recubrimiento con
liquido de los componentes
semiensamblados.

iCuales son algunas de las caracte-
risticas especificas que han hecho
exitoso el sistema?

Nada mas que una combinacién de:

* El transportador eléctrico y libre que

permitié la inclinacion desviada del

transportador y variar los tiempos de
curado y enfriado, asi como reducir las
demandas de espacio.

Un deshumidificador para secar

componentes que de otra manera serfan

dificiles de secar en menos espacio que
un horno de secado y un enfriador
convencionales.

* (Cabinas integradas y auténomas para
reducir el tiempo de cambios de color de
dos horas a dos minutos.

* Ademas, la flexibilidad que proporciona
el sistema de transporte controlado por
computador.

* (na excelente capacidad de area y peso
de la barra de carga.

iEn qué adecuaciones adicionales se

esta trabajando?

* En un estudio de los procesos para
mejorar la adhesion en los bordes
cortados con laser, sin remocién abrasiva
de oxidos.

* Capacitacion continua de pintores
entrenados en pintura liquida para
reducir el impulso de recubrir todo.

* Mejorar los polvos para aprovechar
tecnologfas mas novedosas. [¥]

Este articulo fue presentado enforma de
conferencia en Coating 2001, octubre, 2001.



