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Tecnologie

Attenzione all’'innovazione tecnologica
nel settore delle finiture estetiche per conto terzi
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Introduzione

Significativo esempio di intelligenza operativa e
di costante ricerca innovativa ¢ l'azienda RMTP
di Galliate (No).

Questa ditta di verniciatura conlo terzi, che
annovera tra i propri commitlenti aziende
leaderitra le quali la BTicino), unisce il tratta-
mente galvanice alla finitura di placchette per
interruttori, ponendola ai vertici di questo setto-
re merceologico.

La capacita organizzativa, la funzionalita
dell'impianto, di cui tratteremo a breve, e la ri-
cerca di nuove solu-
zioni atte ad ottimiz-
zare la produzione,
hanno consentito alla
RMP -Riporti Metalli
Preziosi- di resistere
in maniera eccellente
al periodo di crisi in-
ternazionale.
MNell'ambito delle in-
dagini sulla ricerca
di soluzioni alterna-
tive alla tecnologia di
cromatura galvanica,
abbiamo visitato la
RMIP di Galliate.
Accolti dal titolare,
Luca Savoini (fig. 1), fortemente interessato a
soluzioni alternative nelle diverse fasi della i
nitura, abbiamo potuto verificare I'impianto di
produzione, la cui area si estende per circa 300K
m’ e che consente la doratura, la cromatura, altri
rivestimenti metallici e conseguente finitura, di
oltre 3 milioni di placchette all’anno con un ele-
vato standard u.]lm|i1nt1"..'n.
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Lay-out impiantistico

Dopo la fase di cromatura galvanica (che con-
sente di esulare dal pretrattamento dei pezzi da
verniciare, poiche arrivano gia rifiniti nell’area di
carico dell' impianto di verniciatura (fig.2), che av-
viene in un impianto a vasche adiacente rispetto
alla linea di verniciatura, i pezzi vengono caricati
su di un sistema di movimentazione su telai con
trasportatore a pavimento (hig. 3).

La fase immediatamente successiva riguarda il
nuovo impianto di soffatura ionizzante, In altre

parole i pezzi ven
“pulit
polvere” con un im-
pianto di ionizzazio-
ne allo scopo di elimi-

£0no fuon

nare eventuali residu
(fig. 4)

Verniciatura

Ed eccoci alla fase d
verniciatura  vera e
propria: 1 pezz en
trano nella cabina di
spruzzatura di verni-
ce liquida (fig. 5) dove @ presente un robot a cin-
que assi antropomorfo, che viene programmato
per mezzo di un sistema di autoapprendimento
diretto. Memorizza, ciog, tutte le traiettorie e
comandi effettuati manualmente dall’ operatore
in sede di programmazione, per poi ripeterli fe-
delmente. | vantaggi di questo sistema sono stati
notevoli; si ¢ infatti potuto ridurre la volumetria
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globale della cabina, riducendo in questo modo la
quantita di aria in circolazione e di conseguenza
sia le particelle di polvere in essa contenute- sia
quelle di aggregazione resinosa, diminuendo cosi
la percentuale di scarto del 50% causata di solito
dalle puntinature- depositate sui pezzi durante la
fase bagnata e presente dopo l'indurimento del
film.

Con la robotizzazione della verniciatura si & sensi-
bilmente aumentata la produttivita, ridotti i costi
produttivi, eliminando gli interventi manuali, in-
dustrializzando,
I'attivita  di

Clo,
vernicia-
tura come consono ad
un’ impresa altamente
innovativa.

Cabina

In linea con il principio
di ottimizzazione del
processo produttivo e
dellariduzionedell’im-
patto ambienta le, & sta-
o |n'|]\innh'|1n un siste-
ma di trattamento delle
acque di cabina (fig. 6)
Le acque sature di over-
spray vengono raccolte,
filtrate, disidratate e i
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relativi residui convogliati in un raccoglitore, del
quale si provvedera allo smaltimento. L'aspetto
pit interessante di questo processo ¢ di certo la
possibilita di riciclare a lungo il velo dacqua uti-
lizzato nella fase di spruzzatura con conseguenti
riduzioni di costo, che accrescono la competitivita
della produzione.

La tecnologia scelta per il controllo delle emissio-
ni di solvente & a carboni attivi. Le cartucce di car-
bone attivo, una volta sature, vengono inviate al
trattamento di strippaggio e recupero, e sostituite

2 = 1 lagy-ouit drﬂ'impiﬂntu
di verniciatura.

3 - La fase di carico su
telai: qui il trasportatore
@ rovesciato e corre a
pavimento.



4 - La stazione di
depolverazione ionizrante
prima dell’ingresso nella
cabina di verniciatura

5 = Dall’esterno, la cabina
di spruzzatura robotizzata
di vernici trasparenti,
messa in sicurezza
secondo le norme Atex. con altre nuove

Dopo 'uscita dei pezzi dalla cabina di vernicia-
tura, il trasportatore rovesciato convoglia il telaio
alla velocita di 4 m/ min alla base del trasportato
re aereo a monorotaie parallele, permettendo cosi
in automatico 'aggancio e 'invio del telaio stesso
al sovrastante forno di essiccamento (fig. 7)
Questo ha un ciclo di indurimento vernice a 160
?C per 30 min circa.
Il forno e di tipo a circolazione forzata di aria cal-
da, che & inviata nel canale di mandata munito
6 = Il irattamento delle di registro. L'aria e aspirata nella parte alta del
acque di cabina tunnel mediante aperture registrabili, venendo
espulsa una quantita regolabile di essa, che & rein-

tegrata ¢ prelevata dal locale stesso

Scarico dei pezzi dai telai

lerminata l'essiccazione, i telai vengono deposi
tati sull’apposito sistema automatico di sgancio ¢
trasporto allo scarico su nastri trasportatori (hig
5).

Ricerca di innovazione

I'ra le alternative tecnologiche in fase di analisi «
valutazione, Anver e Luca Savoini hanno indivi-
duato i prodotti UV all’acqua. Con I'introduzione
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di questo tipo di finitu-
re si potrebbe eliminare
I'impiego del sistema di
abbattimento dei COV
a mezzo di carboni atti
vi, e i costi gestionali ad
ess0 attinenti. E inoltre,
ridurre sia le tempera
ture che i tempi di po
limerizzazione  ('aria
|..I-:|.1._I ¢ necessaria solo
I"I\"'I' accelerare |.1."‘|.'.'|[||\-
razione dell’acqua con-
tenuta nel film bagnato,
mentre la polimerizza-
rione richiede solamen-
te 'esposizione di pochi

attimi ai raggi UV)

Conclusioni

La costante ricerca e la
capacita di raggiungere
elevati gradi di innova-
zione (automazione dei
|~.|-.1.-l-~,x.i.|_ contermato
dal forte interesse mo
strato dal titolare Luca
Savoini, per applicazio-
ni e tecnologie alterna-
tive (vernici all’'acqua,
anche in versione UY,
ad esempio), in grado
di migliorare la qualita
della finitura e diminui-
n-]'trnp.ﬂtnnnll*:n'lll.hlv.
sono state le carte vin-
centi di guest’azienda,
che, nonostante il diffi-
cilissimo momento eco
nomico, resta una delle
aziende sane del pano-
rama della verniciatura
industriale conto terzi

italiana.

8 - Area di scarico dei
pezzi dai telai portati dal
lr._q\l_'n;lrlﬂtl::lri,* a |1'.1'I.'i menkto.
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LAMIERINI
PER
PROVE

Di alta qualita, prodotti in materiali
diversi,
secondo norme QUALITAL e UNICHIM,
con gradi di finitura diversi per prove
di laboratorio
e campionature veritiere e affidabili

ACCIAID

@ basso ed alto tenore
i carbonio
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LAMIERINI
SPECIALI
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personalizzali
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