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Progettazione

SPECIALE IMPIANTO DI VERNICIATURA
"FUORIPOLVERE" E A BASSO IMPATTO
AMBIENTALE

Dal binomio galvanica -
verniciatura si e ottenuto
un interessante impianto
di spruzzatura vernici tra
sparenti per placchette
d'interruttori elettrici che
presentiamo ol nostri letto
ri

Accoltl dal titolare della
RMP (Riporti Metalli Pre-
ziosi) Sergio T. Savoini (fig
1) abkbiamo visitato lo sta-
bilimento terzistico di Gal-
liate, la cui area di 3000
m*” & occupata da alcuni
impilanti galvanici auto
matici di doratura e da
due impianti di vernicia-
tura, il primeo dei guali
deve essere ben segnala
to ai lettori per la intelli-
gente soluzione produttivo
- spaziale che lo caratteriz
Za: vernicia con traspa
rente a finire ben 13.500
placchette (75 x 10x 115
mm) in sole otto ore gior
naliere di lavoro a mezzo
di un impianto caratteriz-

zato da un lay - oul di pic-
cole dimensioni (fig. 2)

La soluzione aerea del {or
no di cottura vernici e del
sistermna di movimentazio
ne del pezzi deposti in pia-
no su appositi telal & stata
il jolly che ha permesso
questa elevata mole pro
duttiva ottenuta con una
eccellente gqualitd richie-
sta da BTicino

Lay-out
im__piantisticu

L'impianto nel suo com-
plesso (lig. 3) & caratteriz
zato da

d sistema di movimenta-
zione pezzi su telal con tra
sportatore a pavimento

d idem con trasportatore
aereo monorotaia a cate-

Fig. 1 - Sergio T. Saveini con la

moglie, dirigente aziendale

L'azienda

La PMP - Riporti Metalli Preziosi - nasce nel 1978 a
Galliate {(No) come azienda galvanica di doratura e
altri depositi metallici, cominciando il proprio svi-
luppo imprenditoriale nei primi anni 80

Dopo un decennio passato alla messa a punto delle
piu gqualificate tecnologie di deposito metallico, nel
1993 si sviluppa industrialmente {ino a occupare 33
lavoratori. 1l titolare Sergio T. Savoini, dopo l'instal-
lazione di nuovi impianti galvanici automatici, in-
tuisce il valore della finitura crganica sui momufetti
stessi montando due impianti di vernicitatura, di cui
uno interamente dedicato al rivestimento di placche
d'interruttori della BTicino e di culi riportiamo la inte-
ressante progettazione. La visitla alle attivita terzisti-
che della RMP mette in evidenza la costante ricerca
dei responsabili condotta sul miglioramente gqualita-

tivo delle vernici applicate (solo 1y 2% di difettosita
quali le puntinature sul supporto e altro ancora), su
piu consoni dispositivi che riducono il pericolo di ca-
duta sulle placchette in piano di polvere, sporco e
altre particelle e in genere sull’'engineering impian-
tistico che facilita la validitéd produttiva delle opera-
zioni di verniciatura e della qualita finale dei pezzi
Nen a case 'azienda & in fase di certificazione del si-
stema di qualita aziendale ([SC 9002), dopo avere
montato un bucon laboratorio di controllo e ispezione
della qualita di galvanica e di verniciatura.
L'azienda novarese cura con particolare riguardo il
problema dell'ingquinamento ambientale, contri-
buendo a ridurre le emissioni di solvente. a mezzo di
un valido impianto di carboni attivi - come pud esse-
re visto nell'articolo qui a lato - nonché il problema
dei rifiuti inorganici e delle morchie di verniciaturea.
Le acque sono infatti conferite al depuratore consor-
tile di Omegna. {inanziato dalla Regione Piemonte,
ente che la RMP e altre undici aziende della zona
hanno contribuito a costituire

Dopo la depurazione nell'impianto del consorzio le
acque vengono delinitivamente inviate al depurato-
re biclogico di Omegna per essere scaricate insieme
a quelle depurate di tutta 'area. L'attivita della
azienda di Galliate contribuisce a dare alle istituzio-
ni della zona la prospettiva di una vera piccola in-
dustria, che crea lavoro e benessere alla cittadinan-
za: due effetti che trovano in pieno accordo e ugual-
mente soddisfatti lavoratori, imprenditeri, autorita
pubbliche e cittadine
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ne parallele per atlissione
del telal porta pezzi in {or-
no

d tunnel di soffiatura pol-
vere dal pezzi

<d capbina a velo d acgua
predisposta per applica-
zione di un robot Gaiotto
d gruppo di rinnovo aria
d tunnel di appassimento
e di raffreddamento fuori
polvere

dJ forno aereo

Jd depuratore a carboni at-
tivi su cabina e forno di
cottura

d quadro di comoando

Ciclo di
trattamento
dell’impiarltg

Il ciclo di verniciatura
vero e proprio esula dal
pretrattamento dei pezzi
che comungue arrivano
al carico gid lavati nella
lase di deposito galvanico
dell'oro. E' composte da

d verniciatura trasparen

L Riwista ds lane Jelmiciatundg Industs

Fig. 2 - Lay - out impiantistico

Fig. 3 - Panoramica dell'impianto

Fig. 4 - | telai entrano nel tunnel
di soifialura polvere

te in cabina pressurizzato
a velo d'acqua

d leggero appassimento
in tunnel durante cinque
minuti a temperatura am
biente

- essiccamento: in forho
ad aria calda durante 40
minuti a temperatura va
riante da 80 a 150 °C

Jd raffreddamento natura
le ad aria ambiente prima
dello scarico

Tunnel di
soffiatura per
fuori polvere

Il tunnel & costituito da
una struttura portante
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Numero

10

11

12

13

e a basso impatto ambientale

Descrizione

Zona di carico

Trasportatore a pavimento
Solliatura pezzi ingresso cabina
cabina di verniciatura

Robot di verniciatura

Solfiatura ralfreddamento pezzi
Centrale frattamenio aria

Filtro a carboni attivi

Forno di cottura

Scambiatore di calore

Zona di scarico

Trasportatore aereo

Guadro di comando
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recalizzata in profilati di
ferro che sorreggono la
pannellatura in esecuzio-
ne zincata (fig. 4)

Il gruppo di ventilazione &
posizionateo sopra il cielo
del tunnel stesso e tramite

un ventilatore wviene
espulsa una guantita re-
golabile di aria, a secon
da del pulviscolo esistente
sulle placchette, che & re
integrata e prelevata pre-
ventivamente filtrata dal
reparto

Fig. 7 - 1l telaio raggiunge la po-
stozione d'aggancio

Cabina per
verniciatura
liquida

Di acciaio inox & caratte-

rizzata da due parti pneu-
matiche sulle aperture di

Fig. 5 - L'applicazione manuale
con pistole eleltrostatiche

ingresso e di uscita delle
bilancelle.

In attesa dell'installazione
di un robot a cingue assi,
la cabina tradizionale a
velo d'acqua & utilizzata
da un operatore che
spruzza a mano le vernici
trasparenti con applica-
zione elettrostatica (fig. 5)
La panoramica generale
della cabina & fllustrata in
fig. &

Fig. & - Vista generale della cabi-
na & del lerno sovrapposio

Il sistema d'immissione
aria funziona attraverso
una serie di tegoli regola-
bili, in modo da distribuire
uniformemente l'aria d'im-
missione in tutta la zona
della postazione. L'aria
immessa, avente und por-
tata di 2.000
m-/ora, investe il pezio
da trattare dall'alto verso
il basso in modo che la
:Jrln'll.'.l evaporaziona I:lE,"!.
solventi pid rapidi venga
trascinata in basso, e aspi-
rata attraverso una feri-
toia posta sotto il velo
d'acguo

clrca

Sistema

di
movimentazio-
ne telai

E' la chiave di volta del si-
stema impiantistico, che
permette la notevole mole



Fig. 8 - Il lelaio & agganciate e
sale verticalimenie

produttiva di placchette
verniciate (circa 70 mila
alla settimana di otto ore
lavorative)

o il trasportatore rovescia-
to, dopo l'uscita dalla ca-
bina di spruzzatura verni
cl, convoglia il telaio (30
kg circa il peso massimo
dei pezzi) alla velocitd di
4 m/min e con un passo di
appensione dicirca 2 m
alla base del trasportatore
aereo a mono rotale pa

rallele (lig. 7): quest ulti-
mao, invece, che si movi-
menta pid lentamente in
verticale (da 0.6 a 3
m/min), aggancia in
automatico il telaio dei
pezzl, permettendo quindi
lo swvincolo verso l'alto dei
pianali e il carico sul tra-
sportatore a catene paral-
lele (fig. 8) e l'invio al 5o

vrastante forno di essicca

Fig. 9 - Verso i1l lorno aereo di es-

siccazione

mento (lig. 9: si veda an-
che il lay-out di fig. 2)

Forno di
essiccamento

Diormo(ld x4 x6m)ha
un cicle di indurimento
vernice a 160 °C per 34
mm (fig. 10). E’ del tipo a
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clircolazione lorzata di aria
calda, la quale viene in
viata nel canale di man-
data munito di registri
L'aria viene aspirata nella
parte alta del tunnel me-
diante aperture registrabi-

li. Con speciale circuito
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viene espulsa unga quanti-
ta regeolabile di aria, che &
reintegrata e prelevata
dal locale

Scarico dei
telai

All'uscita dal forno | telai
vengono scaricati nell'ap-
posita area, mentre | gan
ci con le barre porta-hbi-
lancelle ritornano nella
camera di appassimento
per la ripetizione operati-
va di aggancio (fig. 11)

Fig. 10 - L'esterno del lorno: si noti
il gruppo di scambio termico
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Fig. 11 - Le bilancelle dopo lo sca-
rico ritornano al plal!evn

Riduzione
dell’impatto
ambientale

La gualita e la capacita
industriale di un'azienda
51 nota anche attraverso le
soluzioni ricercate per ri-
durre 'impatto ambienta
le creato dalle operazioni
di verniciatura

Per quanto attiene alle
morchie di verniciatura
lo smaltimento delle
que reflue ne esegulto
dal consorzio che la RMP
ha contribuito a costituire

ac

vie

(si legga nel riquadro gri-
gio)

Per quanto riguarda le
emissioni di solvente
d'accordo con i responsa-
bili del servizio di protezio-
ne aria della Regione Pie-
monte 1i era stata inwvic-
ta la domanda di autoriz-
zazione al funzionamento
dell'impianto, si & optato
per un depurdatore o car-
boni attivi (fig. 12), dato il
basso consumo di vernice
trasparente che ha un ele-
vato residuo secco

| dati tecnici del depurato-
Ie S0no

d poriata di aria
10.000

d potenza, HP 7. 5
Le cartucce di carbonio
attive, una volta sature di

m"/h

i

Fig. 12 - Veduta generale dell'im-
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solvente vengono inviate

al trattamento di strippag-
gio @ recupero

Durante la fase di manu
lenzione sono sostitulte

con alire nuove

Conclusione

Il top in fatto di personaliz-
zazione impiantistica &
rappresentato da questa
installazione, che com
prende “accessori” specifi-
cl e dedicati alla ottima {i
nitura (lo scarto & inferiore
al 3%) dei modelli, bellissi
mi, di placchette per inter-
ruttori elettrici della BTici
no

E' un impianto progettato
costruito e installato dalia
ATl di Pozzolo Martesana

pianto a carboni attivi, situale
dietro il forno di cottura

in provincia di Milano
Pud essere utilizzato per
pezzi guali particolari che
prevedono un difficile ag-
gancio nel trasporto verti
cale

Esso viene posto all'atten-
zione del letton per la sua
‘intelligenza” con appro-
priate e idonee soluzioni
per produrre, con undg non

comune linitura traspa-
rente brillante, circa 3 mi-
lioni di placchette
all'anno



