1 - Operazione di
costruzione stampo e
stampaggio di manufatti
per l'illuminazione alla
Maxpla di Bollate.

Strategie per ottimizzare i consumi,

ridurre I'impatto ambientale

ed elevare la qualita nella verniciatura

pre e post metallizzazione di materiali plastici

Alessia Venturi
Anver - Vimercate (Mi)

Introduzione

Ottimizzazione dei consumi, riduzione
dell'impatto ambientale e innalzamento del-
la qualita finale sono tre istanze facilmente
riconducibili a qualsiasi attivita industriale.

Qui di seguito esaminiamo tre casi di azien-
de operanti nel settore della verniciatura di
materiali plastici, che hanno raggiunto que-
sti tre obiettivi eliminando un fattore che in-
fluenza direttamente e negativamente tutto

il processo di verniciatura, ma che spesso
non & assolutamente considerato, in quanto
invisibile all’occhio umano: la carica statica.
Nel processo di verniciatura si verificano de-
gli sfregamenti, che originano cariche stati-
che di bassa entita che causano dei disturbi
all’applicazione del prodotto verniciante.
Tale staticita “carica” le particelle della ver-
nice, rendendone difficoltosa la penetrazione
e il deposito sul pezzo. Cio implica uno spre-
co di vernice, un accumulo sulle zone esterne
del pezzo con conseguenti colature e un ec-
cessivo overspray che, nel caso di vernici al
solvente, si traduce in pericolose emissioni
di COV in atmosfera.

Vediamo come queste aziende, anche grazie
alla consulenza di Stiver (distributore Ate)
che ha installato tutte le apparecchiature,
hanno raggiunto alti livelli di qualita e una
consistente riduzione dell’impatto ambien-
tale.

Il caso Maxpla

La Maxpla di Cassina Nuova di Bollate, in
provincia di Milano, nasce nel 1973 come
costruttrice di stampi per articoli tecnici in
materiale plastico. Oggi opera per diversi
settori dell’industria italiana - automotive,
telefonia, illuminazione (fig. 1) e arredamen-
to- sia per lo stampaggio di materie plastiche
(tecnopolimeri e supertecnopolimeri in par-
ticolare) sia per la finitura di parte di questi
manufatti attraverso metallizzazione sotto
vuoto e successiva verniciatura protettiva.

Maxpla ha intrapreso un cammino di ridu-
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zione dell'impatto ambientale delle attivita
di verniciatura, sostituendo le vernici al sol-
vente, laddove era possibile, con prodotti ba-
se acqua o ad alto solido: oggi per il 50% del-
la verniciatura utilizza prodotti vernicianti
base acqua.

In linea generale, il ciclo di finitura dopo lo
stampaggio dei manufatti e il seguente:

(L] metallizzazione (figg. 2 e 3)

(] verniciatura automatica protettiva traspa-
rente a due mani della superficie interna del
pezzo al fine di proteggere la parte allumi-
nata dall’attacco degli agenti atmosferici e
dall’ossidazione (fig. 4)

[_] cottura.

Recentemente I’azienda milanese ha installa-
to I'apparecchiatura Simple Paint di ottimiz-
zazione della verniciatura al fine di ridurre
ulteriormente l'impatto ambientale (fig. 5),
risparmiare vernice e soprattutto elevare la
qualita di verniciatura, che su manufatti pla-
stici tende spesso ad essere problematica a
causa della natura stessa del supporto.
“L’apparecchiatura ci ha consentito di dimi-
nuire da 6 a 4 bar la pressione di spruzzatura
- commenta Carlo Marelli, il titolare (fig. 6)
- il che ha comportato un risparmio di verni-
ce del 20-25%, ma la ricaduta pit importante
ai fini produttivi é stata senza dubbio la mi-
gliorata qualita, o meglio un livello di qua-
lita che prima non raggiungevamo. Bisogna
considerare che la nostra ¢ una verniciatura
difficile, perché le parti interne hanno dei
punti nascosti e spesso abbiamo bisogno di
notevole violenza di erogazione per penetra-
re bene il pezzo. Grazie all’aiuto di Simple
Paint possiamo verniciare con qualita otti-
ma anche pezzi con forme complesse e molto
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4 - Le cabine di
verniciatura dei manufatti
plastici. La fase di
verniciatura per Maxpla

€ un processo difficile,
poiché coinvolge nella
mag%ior parte dei casi

la sola parte interna del
manufatto.
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2 - Il reattore, in alto,
fotografato aperto, per la
metallizzazione dei pezzi
plastici.

3 - Una macchina per

lo sputtering, una
tecnologia alternativa
alla metallizzazione
tradizionale, che la
Maxpla sta testando

per abbattere I'impatto
ambientale delle proprie
attivita di finitura.



5 - Il Simple Paint che
asserve le cabine di
verniciatura.

6 - Carlo Marelli, titolare
della Maxpla, a destra,
con Simone Barbieri della
Ate di Cesano Maderno
(Mi).

7 - Alcune lavorazioni e
finiture su plastica, vetro
e ferro.

varie, perché la macchina favorisce il rag-
gruppamento della vernice verso 'oggetto.
Questo per noi e particolarmente importante
- commenta Marelli - poiché, sebbene oggi
solo un 25% della nostra produzione viene
metallizzato e verniciato, la richiesta del
cliente si sta spostando rapidamente verso la
finitura, perché conferisce un valore aggiun-

7

to”.

Il caso Tremplastik

La Tremplastik nasce a Carate Brianza nel
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1977. Inizialmente si pone sul mercato come
azienda specializzata nello stampaggio di
materie plastiche e costruzione stampi. Oggi
l'azienda si e specializzata a livello mondiale
nella produzione di porta-targhe per il mer-
cato tuning e racing (fig 7). Da subito si ren-
de conto che & vincente offrire alla clientela
la possibilita di vedere sviluppata la propria
idea da un unico interlocutore che possa ve-
locizzare i processi e tutelare la riservatez-
za della realizzazione e garantire la qualita
finale. Da qui l'inserimento di un centro di
lavoro ad alta tecnologia, alla realizzazione
CAD-CAM di rendering, costruzione stam-
pi, test produttivi, stampaggio materie pla-
stiche, finiture estetiche con relativo studio
di grafica packaging ed eventuale consegna.
Nel corso degli anni lo sviluppo dell’attivi-
ta di trattamenti superficiali dei materiali,
come verniciatura, laccatura, e metallizza-
zione, ha consentito
all’azienda di av-
valersi dei migliori
sistemi presenti sul
mercato. L’impianto
di verniciatura liqui-
da UV di ultima ge-
nerazione, da poco
rinnovato, consente
alla Tremplastik di
ottenere una qualita
altamente garantita
e si avvale del siste-
ma Ate Simple Paint
che ha contribuito al
miglioramento dei ri-
sultati.

“Inizialmente ci ap-
poggiavamo a terzi-
sti sia per la metal-
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lizzazione che per la
verniciatura dei no-
stri prodotti - spiega
Domenico Calcagno,
iltitolare. Nell’ambito
di una riconversione
industriale abbiamo
deciso di introietta-
re la metallizzazione
sia per rispondere
alle nostre necessita
produttive che per
svolgere attivita con-
to terzi. Siccome a
livello di finitura
proponiamo dettagli
esclusivi brevettati e
finiture speciali, ab-
biamo pensato che
fosse indispensabile
fare metallizzazione e
verniciatura al nostro
interno per garantire
la qualita di tutto il
processo, introducen-
do contestualmente i
sistemi di verniciatu-
ra liquida UV che ci
garantiscono elevate
resistenze al graffio,
al pH, e stabilita alla
luce”.

Il processo produtti-
vo ¢ il seguente:

[ stampaggio robo-
tizzato (fig. 8)

(] pulizia meccanica
a mezzo di soffiature,
scarica ionica, flam-
matura e cosi via

[ applicazione di
primer UV ad alto
solido (residuo secco
del 95%), trasparente
o colorato, necessario
per creare lucidita
e specchiatura della
base e per favorire
l'aggrappaggio del-
la  metallizzazione
(fig.9)

in alternativa, per al-
cuni materiali come
il vetro, applicazione
di un mano di fondo-
finitura colorato

(] controlli qualitati-
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8 - Particolare di
lavorazione su centro di
lavoro ad alta velocita
(costruzione di uno
stampo portatarga).

9 - Particolare di pezzi
durante la fase di
metallizzazione.

10 - I pezzi verso la fase di
polimerizzazione in forno
Uv.



11 - Controllo prodotto e

test qualitativi finali alla V __/

Tremplastik.

vi

[_] appassimento in cabina pressurizzata con
sistema IR, finalizzato ad asciugare umidita

ed evaporare residui di solvente

(] polimerizzazione a mezzo lampade UV

(fig. 10)
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[ test qualitativi fi-
nali (fig.11)

(] metallizzazione

(] eventuale applica-
zione di mano a fini-
re, trasparente o colo-
rata, lucida o opaca,
UV ad alto solido.
L’impianto di verni-
ciatura & pressuriz-
zato (contiene anche
la campana di metal-
lizzazione) e preve-
de l'applicazione di
tutte le mani di ver-
nice sopraccitate in
un’unica cabina, con
circuiti di applica-
zione vernici diversi
di volta in volta, per
evitare qualsiasi con-
taminazione fra fini-
ture di tipo diverso.

“La macchina Simple Paint e collegata a 2
circuiti di spruzzatura composti da 4 pistole
e una pompa ciascuno - spiega Calcagno -
purtroppo, per una caratteristica costruttiva
delle pistole di applicazione del primer non
possiamo ridurre la pressione dell’aria di
spruzzatura, cosa che al contrario possiamo
fare sul circuito di applicazione della finitu-
ra. Nonostante questa piccola impasse, ab-
biamo registrato notevoli miglioramenti nel-
la qualita della finitura e risultati tangibili a
livello di pulizia dell’aria di spruzzatura, che
non presenta pit tracce di olio, scorie e spor-
cizia. Questo rappresenta un grosso aiuto al-
la qualita finale, perché riusciamo a ridurre
notevolmente le puntinature”.

Conclusioni

Quella sopra descritta € una tecnologia a cui
le aziende si rivolgono per risolvere pro-
blemi applicativi, che potrebbero sembra-
re insormontabili. Inoltre puo diventare un
grande aiuto per quelle aziende che voglio-
no concretamente affrontare la riduzione
dell’impatto ambientale sia con applicazioni
manuali che automatiche, con vernici a base
acqua e solvente.

&y informazioni wwuw.kolzer.com
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