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SUSTITUCION DE EQUIPOS
TERMICOS EN LOS PROCESOS
DE VITRINOR, VITRIFICADOS
DEL NORTE, S.A.L.

Vitrinor, S.A.L. centra su actividad en la fabricacion de
baterias de cocina, ocasionalmente puede esmaltar otro tipo
de objetos metdlicos. La marca comercial de sus productos
es MAGEFESA.

En la actualidad su produccion se destina el 60% a consumo
nacional y el 40% restante se exporta principalmente a
Estados Unidos, Emiratos Arabes y Siria, asi como a los
principales paises de la Unién Europea.

La empresa actual fue constituida en el afio 1995, al cesar
las actividades como Manufacturas Gur, S.A., por iniciativa
de un colectivo de ex trabajadores del Grupo Magefesa.

Al objeto de una mejora en los procesos productivos, asi
como una reduccién de consumos energéticos
diversificacién de la produccién, IDAE propuso la
sustitucion de los equipos de la linea de antiadherente y la
de vitrificado por otros de nuevas tecnologias, utilizando
como combustible gas, financiando IDAE el coste del
proyecto, mediante la modalidad de Compraventa
Mercantil.

Este proyecto estd encuadrado en un programa més amplio
cuyo objetivo es la modernizaciéon de la empresa vy
diversificar la produccién para estar en consonancia con la
demanda de los nuevos mercados.

Los nuevos equipos estdn funcionando desde el mes de
marzo de 1999 los que integran la linea de antiadherente y
desde el mes de mayo de 1999 los de la linea de esmaltar.
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DESCRIPCION DEL PROYECTO

En el proceso productivo de fabricacién de baterias de
cocina existen tres secciones en las cuales es necesaria la
utilizacién de energia: la primera de ellas, es la seccién de
decapado en la que la chapa procedente de suministros
exteriores es acondicionada para su posterior estampacion
en las correspondientes prensas. La segunda fase una vez
estampada la pieza se pasa a la seccién de esmaltado en la
cual se procede a la aplicacién de un esmalte con base
acuosa que se cuece en su horno correspondiente. La
tercera seccion es donde se aplica a la pieza esmaltada una
capa de material antiadherente (PTFE) que es cocida
posteriormente en su correspondiente horno.

En la situacion anterior a la realizacién del proyecto la
coccién del esmalte se realizaba en un horno que empleaba
fuel-oil como combustible en una cdmara que transmitia el
calor a la carga a través de una mufla, de alta inercia
térmica, por lo que el horno permanecia encendido con
independencia de si estaba en produccion o no..

El horno de coccién del antiadherente se realizaba por
calentamiento de forma indirecta.

El proyecto ha consistido en la sustitucion del horno en la
linea de esmaltado por otro que usa gas propano para el
calentamiento mediante tubos radiantes autorecuperativos
(calentamiento directo por radiacion del tubo) y aislamiento
mediante fibra de baja masa térmica. Asi mismo en la linea
de aplicacién del antiadherente, se ha sustituido las dos
lineas de barnizado de PTFE y un nuevo horno de coccion
a gas con aplicacion del calor de forma directa.

SITUACION

VITRINOR, Vitrificados del Norte, S.A.L. se
encuentra ubicada en el Barrio de Rioseco, s/n
perteneciente al término municipal de Guriezo
(Cantabria).

COMPONENTES Y CARACTERISTICAS
PRINCIPALES DE LA NUEVA INSTALACION

¢ LINEA DE ESMALTADO

Esta compuesta por cuatro puntos:
— Horno de esmaltar de reenvio.
¢ Temperatura de funcionamiento 820°C
¢ Velocidad de cadena 2 m/min
o Potencia calorifica instalada 990 kW
— Secadero de convencién de 4 vias de reenvio.
¢ Temperatura de secado 80 + 100°C
® Potencia calorifica instalada 140 kW
— Transportador
— Control y Regulacién PLC OP 17.

o LINEA DE APLICACION DEL ANTIADHERENTE (PTFE)

Esta formada por:

— 2 lineas de barnizado PTFE
* 3 cabinas
® 6 pistolas
o Velocidad 4 m/min




— Sistema automdtico de descarga de las lineas de
barnizado y de carga del horno.

— Horno de coccién con cama doble.
¢ Temperatura de trabajo 430 + 570°C
¢ Velocidad cama 1,5 m/min
¢ Potencia calorifica instalada 750 kW

e INSTALACIONES DE APROVISIONAMIENTO Y
DISTRIBUCION DEL NUEVO COMBUSTIBLE: G.L.P.

Como consecuencia del cambio de combustible a usar en
los nuevos equipos instalados, ha sido necesario la
instalacién de tanques de almacenamiento del G.L.P. (gases
licuados de petréleo), asi como las canalizaciones y
elementos de regulacién y control necesarios tanto en el
almacenamiento, como en las lineas de distribucién interior
y en los puntos de suministro a los equipos consumidores.

INVERSION Y FINANCIACION

El importe total de la inversién ha sido de 158,6 millones de
pesetas, cantidad financiada integramente por el IDAE.

La operacion se ha realizado por el sistema de financiacién
por terceros con fines de ahorro energético, pagando el
industrial con los ahorros energéticos, asi como otros
ahorros.

El periodo de permanencia del IDAE es de 6 afios, segtn las
condiciones estipuladas en el contrato.

OBJETIVOS DEL PROYECTO

Los objetivos del proyecto ha sido la modernizacién de
las instalaciones cuya tecnologia habia quedado obsoleta
obteniéndose las siguientes ventajas:

e Reduccién del consumo energético al ser los nuevos
equipos de mayor eficiencia energética. Utilizacion del
aire de enfriamiento del horno en el secadero.

e Aumento de la calidad del producto final por mejor
control y regulacién del proceso, con la consiguiente
reduccién de rechazos.

* Aumento en la diversificacion de productos a fabricar.

e Aumento de autonomia en la programacién de la
produccioén.
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RESULTADOS

A) ENERGETICOS

Los resultados obtenidos en las pruebas han sido los siguientes:

Linea de esmaltar:

Consumo horno: 52,4 kg/hora de G.L.P.
Produccién: 3.905 kg/hora utillaje + producto.
Linea antiadherente PTFE:

Linea de barnizado: 600 piezas por hora por linea.
Consumo horno: 20 kg/hora de G.L.P.

B) MEDIOAMBIENTALES

La mejora del impacto ambiental, resulta como consecuencia de la
sustitucion de combustible menos contaminante, siendo la reduccion de
emisiones de CO; de 2.047 t/afio y de SO, 34 t/afio.

z

C) ECONOMICOS

Los ahorros econémicos que se conseguirdn serdn como resultado del
menor consumo especifico obtenido, ademds de una reduccién de bajas
en la produccién, aumento de la calidad, etc.

Los ahorros econémicos debido a la disminucién de los costes energéticos
ascienden a 8 millones de pesetas anuales.

D) REPLICABILIDAD

Los equipos instalados en las dos lineas de proceso, tanto la linea de
vitrificado, como la de antiadherente, son la Gltima tecnologia en el sector,
por lo que las factorias que no hayan hecho ninguna renovacién, podrian
realizar la instalacién de los mismos, mejorando con ello el rendimiento
global del proceso.

ESTA PUBLICACION HA SIDO REALIZADA POR EL IDAE EN NOVIEMBRE DE 1999

IMPRESO EN PAPEL ECOLOGICO POR EOC, S.L.
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RESUMEN PROYECTO

DATOS DE IDENTIFICACION

Empresa: Vitrinor, Vitrificados del Norte, S.A.L.

Ubicacion: Guriezo (Cantabria).

Actividad Principal: Fabricacién de baterias de

cocina.

Estado: En explotacién industrial

Ao de puesta en marcha: Lineas de antiadherente

PTFE y horno de coccién: marzo 1999. Linea de

esmaltar: mayo 1999.

Suministradores principales:

* Equipos de aplicacion de antiadherente y horno de
cocciéon: NOVAC ENGINEERING, S.R.L.

e Horno de esmaltar y secadero: SCHMITZ + APELT
LOL.

DATOS TECNICOS

Tipo de combustion: Gas Propano.

Tipo de tecnologia:

En linea de esmaltado: horno de esmaltar de reenvio
de tubos autorecuperativos, secadero de conveccion
de 4 vias.

En linea de antiadherente: horno de coccién por
calentamiento directo.

Consumos y producciones:

Consumo especifico: horno de esmaltar: 0,305
termias/kg producto.

Produccién: 1.758 kg/hora.

Consumo especifico horno de antiadherente: 171
termias/kg.

Produccién: 1.320 kg/hora equivalente a 1.200
piezas de 240 mm @, 1,5 mm de espesor y 1,1 kg
peso.

DATOS ECONOMICOS

Inversion Total: 158,55 MPTA.

Cofinanciacion FEDER-IDAE: 158,55 MPTA.
Ahorros energéticos: 8 MPTA/ano.

Distribucién de los ahorros:

Para el IDAE: el 100% de los ahorros energéticos
durante los 6 anos de permanencia en el proyecto.
Para el industrial: Pasado el periodo de permanencia
de IDAE en el proyecto el 100% de los ahorros seran
para el industrial.

IDAE

de Ahorro

y Diversificacion
de la Energia

ID A(F Instituto para la Diversificacion
/e C—== y Ahorro de la Energia

. L]
Miner




