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I.- RESUMEN EJECUTIVC :

La empresa Hunter Douglas Chile S.A. es una filial de una multinacional
con base en Rotterdam ,Holanda . Una de sus principales areas de negocio
es la fabricacién P mercadeo y comercializacién de  productos
arguitecténicos , tales come cielos falsecs , revestimientos metalices vy
guiebravistas.

En el area de los revestimientos metdlicos se pueden distinguir 3 niveles
0 segmentos de mercado a saber

- Planchas metalicas de distintas formas o tamafios plegadas
artesanalmente y pintadas en obra.

El nivel de calidad de este tipo de materiales es bajisimo , presentan
una calidad de terminacién deprorable y su wvida ©til es bastante
limitada. Se utilizan en locales comerciales pequefios de distinte tipo y
de bajo nivel arquitectonico. El precio de este tipc de revestimientos es
bastante econdémico. {(+- $3000/m2)

- Paneles metalicos prepintados y conformados

Este tipo de productos es el principal revestimiento metalico
comercializado por HDChile. Se trata de paneles que han sido esmaltados
al horno en una linea de pintura para rcllos metalicos con un tipo de
pintura especial {(regular poliester) de alta flexibilidad y resistencia a
la corrosién que permite que el rello metalico luego de ser pintado sea
conformado a su geometria definitiva mediante la accidn de redillos
metalicos macho-hembra gque pasc a paso van dandole forma al panel. Por
tratarse de un preducto terminado de alta calidad y durabilidad sus
aplicaciones son enormes v se les puede ver hoy dia en supermercados ,
industrias , 1locales comerciales , estaciones de bencina,rasantes de
edificies , etc. Su rapidez de instalacién lo hacen un tipo de
revestimiento sumamente apropiade para las obras de construccidn de hoy
en que los plazos de entrega son cada dia mas exigentes.

Los precios de este tipo de producte son de nivel medio , oscilando entre
los $5000 vy $10,000 por metro cuadrado.

~-Murcs Cortina para edificgios

Este tipo de revestimientos es el Rolls-Royce de los revestimientos
metalicos. Su usc fundamental se centra en el recubrimiento exterior de
edificios de oficinas de gran altura , combindndose con cristales de todo
tipo.El producto mismo consiste en un composite de dos laminas de
aluninio en cuyo interier va un relleno ¢ alma de polietilenc flexible de
aproximadamente 5mm de espesor.Este material puede doblarse ,curvarse
;perforarse Y pegarse con gilicona estrutural sobre perfiles
estructurantes de la fachada de los edificios.En Chile se comercializan
dos marcas importadas de este tipc de productes (ARlucoBeond y ReinoBond) .
Estan representadas localmente en Chile por las dos mas grandes empresas
disribuidoras e instaladoras de vidrios y aluminios.Muestras de ellos
pueden verse en casi todos los edificios modernos que se han construdo en
Chile en los ultimes 5 afios come por ejemplo los edificios Shell, Torre
Interramericana, Consorcio Nacional de Seguros,Atlantis,Cruz Blanca, IBM
,etc... Estos productos son de alto costo ,tanto en lo que se refiere al
materizl como también lo referente a su costo de instalacién.Esto se debe
a gue el producto mads que ser un sistema constructivo es un material el
cual hay gque <cecrtar dimensionar,doblar,curvar ,etc..,antes de poder



instalarlo en obra. Los precios de este tipo de preoducto son altisimos
,oscilando entre los $80000 a 150.000 por metro cuadrade instalado.

El proyecto : La gran oportunidad de mercado gue se nos presenta
consiste en desarrollar un producto de caracteristicas similares en
cuanto a la parte estetica o visual de los muros cortina perc enfocada a
otro segmento de mercado.No nos interesan los grandes muros cortinas de
edificios sino m&s bien nos interesa enfocarncs en el mismo segmento de
mercado gque HDChile comercializa hoy sus revestimientos metélicos
prepintados y gue fue descrito anteriormente. Este segmento ,nos consta,
por encuestas de opinién entre arquitectos esta desecso de utilizar
revestimientos de esta apariencia (de reticulas o T“square looking
facades”) en obras tales como edificios industriales,compraventa de
autos, locales comerciales ,edificios de baja altura ,etc...,pero
obviamente a un precio que este tipo de construccicnes puedan abordar o
justificar.Nos encontramos entonces con una brecha gigantesca de precios
entre revestimientos metalicos prepintados de +-38000/m2 y muros cortinas
de +-$100.000/m2. 1a oprtunidad es claramente entregar un producto
similar al de altoc precic pero a un precioc accesible para este otro tipo
de obras.lLas razones para no competir directamente con el segmento
superior son las sigulentes :

-~ El material utilizado para estos productos mas sofisticados es Aluminio
prepintade con @pinturas PVFZ (Flucrocarbono) due permiten a los
fabricantes garantizar la inalterabilidad de estos productos por plazos
superiores a los 20 afcs.Este tipo de pinturas no estan disponibles en el
mercade chilenc y si lo estuvieran el producto terminaria costando casi
tan caro como el importado. Los materiales gque utilizamos en nuestras
experiencias ha sido Zincalum con pintura regqular poliester cuyo costo es
al mencs la mitad del aluminioc con PVF2 az igualdad de espesor.

- Nuestras instalaciones productivas para pintar los rollos metalicos con
los que se fabricaran este tipo de revestimientos estan limitadas a un
ancho maxime de 700mm lo cual las hace inadecuadas para las grandes
modulaciones requeridas en edificios de altura.

- En muros cortinas de edificios es necesario contar con un sinnumerc de
complementos de perfileria y quincalleria de aluminio para resolver todo
tipo de encuentros con ventanas ,puertas y cristales de estos edificios.
Este gradc de complejidad no se encuentra en las construcciones descritas
en el segmento de mercado que queremos atacar.

El problema entonces consistia en determinar las técnicas,materiales, ¥y
proceso productivo mediante el cual podriamos conseguir un producto de
caracteristicas arguitecténicas similares perc a un costo radicalmente
més baijo.

En ninguin momento hemos tenido dudas acerca del mercade potencial para
este tipo de producto aun cuando no existe actualmente en el mercado la
versién en la cual trabajariamos. La razén es gque en el mercado de este
tipo de productecs ,los “suceddneos” estétices casi siempre funcionan ya
gque el producto se ve igual en apariencia al de alto costo y 1las
limitantes de calidad o materiales son irrelevantes por tratarse de un
segmento de mercado mucho menos sofisticado ,que de ctro modo no tendrie
acceso ninguno a este tipo de productos.



II.- EXPOSICION DEL PROBLEMA.

Adicicnalmente a todo Llo expuesto anteriormente ,una de las razones
importantes para emprender este desarrcllo es que hemos podido apreciar
no solo en Chile sino en Europa una marcada y fuerte tendencia hacia los
productos de revestimeientcs metalicos de apariencia curadrada o
rectangular.En Europa les llaman “sguare looking facades”.Juntc con lo
anterior , se ha producide un cansancio ¢ aburrimiento de parte de
arquitectos hacia los productos lineales como son toda la linea de
revestimientos que hoy manejamos en Chile. Frecuentemente se ncs estaba
solicitande producteos similares a los muros cortina pero para
aplicaciones menos sofisticadas y costosas gue los edificios de oficinas.
Tanto fue asi , que hace aproximadamente 4 afios atras con la ayuda de un
estudiante memorista de la carrera de disefio Industrial ,esbozamos un
sistema y confeccionamos un primer protetipo confeccionadoc muy
artesanalmente. Este prototipe fue expueste en nuestrc showroom de
Santiago por un plazo de 6 meses y presentado & diversos arquitectcs para
sus impresiones y comentarios. Las opiniones fueron realmente positivas e
indicativas de que nuestra percepcién del mercade y sus tendencias eran
correctas.

Objetivos Técnicos :

En todo momento pensamos que el productce debia ser un sucedédneo y no un
sustituto de los muros cortina existentes dado dgque necesariamente
debiamos reducir costos significativamente y adicionalmente teniamos
barreras tecnolégicas dificiles de superar si intentabamos copiar 1lo
existente. Por este motivo nuestra primera tareea consistid en disenar un
sistema/producto que cumpliera con las siguientes caracteristicas :

- Apariencia similar a un muro cortina metalico

- Costos relativos muy bajos

- Utilizacién de materiales similares o iguales

utilizados por nuestra empresa en el restoc de nuestros productos.
~ Hermetice al agua y vientos
- Que fuese un sistema constructivo y no un
material de construccién.

- Que su planitud fuese similar a la de un muro
cortina

- Que fuese facilmente montable y desmontable

- Que ofreciera cierta aislacidén térmica ,aungue
esta no era una condicidn cbligatoria.

En este proceso de disefio del producto y su sistema de anclajes e
instalacién invertimos una significativa cantidad de tiempo evaluando
sistemas de muros cortinas ,preparando prototipos & escala y corrigiendo
detalles para poder cumplir con las caracteristicas mencionadas
anteriormente. Finalmente se llego al sistema qgue se ve en el planc del
cenjunto general adjunto compuestc por los siguientes elementos basicos :



- Un sistema de anclaje contra la estructura de
acero y/o hormigén de la obra a revestir,
compuesta por pernos de expansién , clip “L” de montaje y perfil de
montaje o “mullion” con posibilidades de aplome

- Bandeja y contrabandeja de aluzinc prepintado
y relleno de poliestireno expandido de alta
densidad.

- Clip de fijacidn primarioc de bandeja contra el
mullion.

- Perfil extruido de Aluminio para terminacidén de
la canteria de las bandejas.

- Burlete de goma de alta resistencia (EPDM)

rara sellar la entrada del viento v del_aou . X .
= fief% %e %ermfnaclbn para %ar color a la "canteria del

producto y al mismec tiempo ocultar las fijaciones de la extrusién de
aluminio.

Luego vino el procesc de definir los procesos productivos envueltos en la
confeccidén de cada uno de los elementos del sistema y muy especialmente
el tipoc de formadora vy/c plegadora necesaria para la fabricacién de la
bandela metalica que conformaria el corazdn del sistema.

Para esto dltimc se evaluarcn basicamente dos técnicas : estampado de las
bandejas y formado/plegado de estas.la primera se descartd por su alto
costo y por las limitaciones gue tenia frente a variaciones en las
modulaciones del producto.Otros aspectos gque reguirieron de bastantes
pruebas y analisis fueron todo lo relativo a la planitud del producto y
los adhesivos necesarios para pegar las bandejas al poliestireno ya que
estos debian soportar temperaturas de exposicién prolongadas de hasta
80°C v al mismo tiempo ser suficientemente flexibles para soportar las
dilataciones termicas del metal sin fracturarse.

ITII.- METODOLOGIA Y PLAN DE TRABAJO

Como ya comentamos anferiormente la metodologiaz consistid en identificar
adecuadamente todas las etapas claves en el desarrollo de el productec sus
materiales y la forma de producirlo.

Las siguientes etapas del plan de trabajo fueron concluidas y definidas a
cabalidad :

1.- Conversacién con potenciales clientes ,de manera de obtener
elementos de 3Jjuicic gque orientaran el disefio del producto y pruebas
productivas. ’

Se sostuvieron diversas reuniones con arguitectos y distribuideres donde
se pudoe captar el gran interes que habia por este tema y también
determinar ciertos atributos y variables que para ellcs eran importantes
de considerar. Algunos de los requisitos mas importantes establecidos en
estas reuniones fueron
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- Que el producto tuviera un precio accesible, definiéndose
una cota superior de +-530.000/mt2.

- Que tuviera mas de una modulacién para poder adaptarse a
los distintos requerimientos de las okras.

- Que tuviera un adecuado sello para el viento y lluvia.

- Que fuera facil para montarse y desmontarse en caso de

reparaciones.
- Que se pudiera fabricar en toda la gama de colores de
HPChile.
- Que no se utilizara silicona estructural en su instalacién.
~ Que se la pudiera dar colcr a la canteria.
2.~ Definicién del producte , sus dimensiones y materiales.

Tal como semenciond anteriormente se consideraron una serie de ideas y
prototipos en el disefio del preducto hasta llegar a la forma y sistema de
fijacién descrito en el plano del conjunto general del anexc N°1.

Las dimensiones determinadas para €l ancho obedecen a anchos de rcllos
metdlicos estandares de HD con el fin de no complicar aun mas el manejo
de inventarios de estcs mismos.Se determinaron 4 anchos para una adecuada
versatilidad de las modulacicnes del producto. En cuanto al largo de las
bandejas, se establecid que este seria continua con la sola restriccién
de un largo minimo v otro méximo gue cbedecen a limitaciones técnicas de
los procesos y de los materiales.

Anchos estéandar : 472 , 569 , 600 y 642 mm.
Largo minimo : 472 mm.
Largo maximo : 1525 mm.

Estas medidas son a eje de las canterias. (ver plano de modulos estandar
del Anexo 1 )

Respecto a los materiales se decidid comenzar con materiales conocidos
por nosotres y de costes relativamente bajos para no encarecer el disefio
.Dependiendc de los ensayos productivos estos materiales podrian
mejorarse para cumplir con los esténdares de calidad que nos habiamos
fijado. De este modo la especificacidédn de estes fué la siguiente

Material de las bandejas : Aluzinc o zincalume calidad AC-2 prepintado al
horno en linea continua.

espesor de pintura : 25 micras

tipo de pintura : regular poliester

espesor aluzinc : 0.5+-0.05 mm.
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Relleno de bandejas : poliestireno de alta densidad (20 Kg/m3)

Pegado de poliestireno: Se probaron distintos adhesivos para el pegado
del poliestirenc al fleje de aluzinc, logrando resultados adecuados con
un adhesivo de contacto de curade réapido.

Film de proteccién : se considerd un film autoadhesivo de polietileno de
50 micrones para proteger el preducto durante su  transporte e
instalacién.Este se retira una vez instalada totaimente la obra.

3.- Definicidén del sistema de anclajes del producto a la estructura del
edificio u obra.

Despues de estudier variados sistemas de anclajes, se llego al sistema
que puede verse enh el plano de componentes y planc del conjunto general
del Anexo N° 1. Este sistema se compone de los siguientes elementos

Clip de Anclaje a estructura : Es una pieza de acerc galvanizado de 1.2
mm de espesor que se fija ad-hormigén- o estructura -metdlica- mediante
pernos de expansién o autoperforantes respectivamente. Tiene la

posibilidad de ajuste horizontal y vertical mediante perforaciones
oblongas.

Perfil de montaje o Mullion : es un perfil formado de acero galvanizado
de 1.2 mm de espesor de largo variable que se fija a los clips descritos
anteriormente.Este perfil es el soporte al cual luego se fijen las
bandejas metalicas.

Clips simple y doble : Estos elementes se utilizan para fijar las
bandejas en feorma inicial al mullion, facilitando la labor del instalador
ya que puede fijar cada bandeija en forma independiente de las bandejas
contiguas dejando un espacio entre ellas comc canterfia. Son de acero
galvanizado de 0. 5mm.

Perfil extrusién de aluminio : ( planoc N® 7 Anexc N°2)

Este perfil es el soporte final de la bandeja contra el mullion.Esta
hecho de aluminic y tiene una longitud de 6 mts.

Produce la canteria entre las bandejas y esta provisto de sendas ranuras
para insertar los burletes de goma y la lamina de terminacidén. Es fijado
al mullion mediante tornillos autoperforantes.

Burletes de Goma : Este elemento cuyo disefio final puede verse en el
plano N° 8 del anexo N®Z cumple con la funcién de sellar adecuadamente
las canterias de las bandejas contra el ingreso del agua y el viento.
Esta confeccicnado con un polimero de gran resistencia a las condiciones
atmosfericas y radiacidn ultravioleta llamado EPDM.
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q.- Evaluacidén del prototipo con potenciales c¢lientes

De la evaluacidén del prototipo montado en nuestra fabrica se sacaron las
siguientes conclusiones:

- Determinacidn de una serie de perfiles de terminacién para
producir los remates en esquinas, extremos superiores , y encuentros con
puertas y ventanas que pudiera tener la fachada.

- Necesidad de trabajar més en la nivelacién y formado de
las Dbandejas metdlicas para producir una superficie suficientemente
plana.

-~ Necesidad de mejorar el plegadoe de los extremos de la
bandeija para que todas las canterias del producto tuviesen el mismo
ancho.

- Mejoramiento del prensado post adhesivoe para evitar
englobamientos en la cara exferior de la bandeja.

~ Necesidad de contar con un clip simple de montaje de la
bandeja al mullion para producir una canteria uniforme entre las
bandejas.

En terminos generales la evaluacién del sistema/producto fue sumamente
pesitiva y superé las espectativas gque nosotros, distribuidores vy
arquitectos tenian del producto.

5.- Disefic specificacidédn tecnice vy fabricacidén de la maguina de
conformado y plegado.

Como mencionamos anteriormente ,se considerd la alternativa de hacer las
bandejas estampadas en un solo paso ,pero luego fue descartada por ser
una solucidn muy cara y que le restaria flexibilidad al producto ya que
hacia muy dificil cambiar las modulaciones de las bandejas .La ventaja de
esta alternativa es que produce una bandeja mas plana .

Finalmente se¢ optd peor el disence de una formadera, gque produce los
costados largos de la bandeja ,dandole la posikilidad de dar un largo
variable a esta misma ,entre unz medida minima y una mAxima. Luego son
plegados los extremos de la bandeja en una maguina hidraulica
confeccionada para este efecto.

El proceso de lograr tanto los rodillos formadores como los punzones de
plegado fue un proceso gque demord aproximadamente 3 meses debide a que
fue necesario modificar los radieos de estes rodilleos varias veces para no
producir marcas en las bandejas.Los punzones de plegade tambien fuerocon
modificados ya que fué dificil lograr un plegado a 90° ya gue el material
se devolvia en forma elastica dejando un angule superior.

El equipo en cuestién consta de una mesa plqueteadora gque recorta las
cuatro esquinas de la plancha metalica plana (fotos 2 del anexc N°1) ,
una formadora de rodillos para los laterales de las bandejas (fotos 3
Anexo N°1), una mesa plegadora hidraulica de largo variable para los
extremos de las bandejas (fotos N° 4 Anexo N°1)} y una central hidraulica
( fotos N° 5 anexo N°1) que provee la energia para los procesos de
recorte y plegado de las bandejas.
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En el plano N° DS-779000 anexo N° 1 se aprecia un detalle del conjunto
armado de la linea piloto.

6.- Pruebas con distintos meteriales para especificar la calidad
necesaria (fundamentalmente su planitud).

En este puntc se han evaluado tres espesores de material (0.4, 0.5 y 0.6
mm }.El mencr espesor resultd inadecuado para este producto debido a que
no logra proporcionar la planitud adecuada . Respecto al 0.6 ,did muy
buen resultado siendo obviamente una solucidén mas costosa. Finalmente se
decidid por el espescor 0.5 mm que da un nivel de terminacién aceptable
sin subir demasiado los costos.

Durante esta pruebas se pudo ccomprobar gue el material no podia ser
utulizade en la forma en gque viene como rollo ya que la plancha metalica
al ser cortada tiene “memoria” y tiende a curvarse de laz misma manera que
un rcllo.Comprobamecs que si utilizabamos el material en estas condiciones
se nos producian problemas de planitud tremendos en la bandeja dando por
resultado un producte de una calidad deprorable.

7.- Ejecucién de pruebas productivas.

Una vez definido el espesor del material se realizarcn numerosas pruebas
de fabricacién que nos permitiercon ir afinande detalles del ajuste de los
distintos elementcs del equipo que a la postre inciden en la calidad del
producto. Asi se fue experimentandce v adquiriendo experiencia acerca de
los efectos que producen los ajustes y regulacicnes de los eguipos.
Finalmente se logrd obtener un producto gue satisfacia los requerimientos
establecidos.

8.~ Entrenamiento a distribuidores y charlas técnicas

Con objeto de familiarizar a nuestros distribuidores con el preducto
desarrollado se realizaron charlas de presentacidén del panel. En ellas se
les dio a conccer todas las posibilidades y caracteristicas del producto,
las modulaciones, el espesor de fleje adecuado, el sistema de fijacidn,
las caracteristicas técnicas de los elementos de fijaciédn, el precio
aproximado del productco, en fin todas las peosibilidades y bondades que
ofrece el producto de manera que los distribuidores lo ccnocieran a
cabalidad y se motivaran generando la sinergia necesaria para impulsar su
venta.

9.~ Capacitacidén de 1la fuerza de ventas y del personal de
instalaciones.

Como continuacidén al entrenamiento de distribuidores se desarrcllaron
charlas de capacitacidén a la fuerza de ventas e instaladores, presentandc
el producte, sus aplicaciones y posibilidades y scbre todo se les dic una
acabada explicacién de todos sus elementos constituyentes, procedimientos
de instalacién y limitaciones quedando les vendedores suficientemente
instruidos como para poder ofrecerlo y responder cualquier consulta de
los arquitectos y los instaladores con el conocimiento para realizar la
instalacién y sortear cualgquier detalle gque se pudiera presentar en la
obra.

10.- Confeccidén y entrega de informes de avance y final al FONTEC.
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IV.- RESULTADOS

Gracias a la investigacién y desarrcllo realizado se logrd establecer vy
confeccicnar una linea prototipo para la fabricacién de un producto
similar a los muros cortina impertados {(AluccBond y ReinoBond) pero de un
preclo considerablemente menor, lo que posiciona a este producto come una
alternativa econdémica y muy atractiva con respecto a los tradicionales
muros certina. El producto obtenido es un panel met&lico de gran
superficie plana que consta de un sandwich de poliestireno entre 2 chapas
de fleje de aluzinc de 0,5 mm previamente formadas y que son pegadas al
poliestireno. Las bandejas pueden ser fabricadas en diferentes
modulaciones y prepintadas en variados colores. Las modulaciones son las
siguientes:

ANCHO LARGO
MODULO MODULO MODULO
AEJE MINIMO MAXIMO
642 500 1500
600 500 1500
569 500 1500
472 500 1500
400 500 1500

Estas medidas corresponden a las dimensiones del panel a eje.

31 bien los resultados de los prototipos cumplen con los objetivos
iniciales, hay varios puntos gque se han visualizado como futuros
desarrollos e implementaciones de mejoras. Uno de ellos es la planitud
del panel. Habiendo realizado numerosas pruebas de fabricacién del
producte, se han notado problemas de falta de planitud. Cbservando los
paneles, frente a luz solar incidente a distintos &angulos, notamos
sectcres de pequefias depresiones. Estas producen sectores sombreados e
iluminados que delatan problemas de calidad. Frente a esto se esté
implementando el usc de una niveladora anterior al formado. Que permitiréd
cbtener una superficie mas plana. Junto con esto se esta estudiando la
posibkilidad de usar un aislante més rigide, que no ceda frente a la
presidén de pegado. El pegade es también una parte importante de la cadena
productiva para el gue se estad desarrollando una prensa adecuada para el
pegado de los paneles. Otro detalle gue necesita ser mejorado es el
encuentro de esquinas de la bandeja plegada. Los prototipos delataron
algunas deficiencias en el sistema de plegado de las alas anterior vy
posterior de la bandeja. No quedaban plegadas a 90°, resultando en
canterias diferentes en el producte instalado. Para mejorar esto se
piensa modificar el mecanismo de plegadc. Una alternativa barajada es
plegar el ala a mas de 90° tal gque al dejar de plegar, por su
caracteristica de “memoria”, regrese a los 90°.

Ademas del panel se logrd desarrcllar integramente un sistema de anclaje
sencillo que permite una réapida instalacién del producto. Asi se proyectd
y confecciond una escuadra de anclaje, un perfil denominado “mullion”, un
clip “simple”, uno “doble” y una extrusién de aluminio que permite cubrir
las canterias y ayuda a soportar el panel a la estructura.

A continuacidén se presentan algunas fotografias y fichas técnicas de la
linea de fabricacidn, el producto y el sistema de anclaje v algunas obras
piloto.



-

V.- IMPACTOS DEL PROYECTO

Por no contar previamente con un producto similar al desarrollado en este
proyecto, el impacto més evidente y directo que tendria la implementacién
de una linea de fabricacién industrial de el, seria el aumento de
produccidén. Se ha estimado que un producte como este lo podriamos
comercializarlo segin la siguiente serie anual:

ANO 1 2 3 4 5

CANTIDAD (m2) 6,000 9.600 14,400 14.400 18.000

A un precio de alrededor de 15,000 $/m2 con un costo de aproximadamente
9,000 $/m2. Generandonos un proyecto con VAN(12%) de M$ 147.795 y una
TIR(6 afios) de 59 %.

Como consecuencia de los buenos resultados obtenidos de este proyecto se
ha incluidec en el presupuesto del aflo 1997 la inversién en una linea
industrial de fabricacién de bandejas. Utilizande la experiencia vy
resultados obtenidos de este preyecte se ha proyectade un proceso
continuc gque puede perforar ¢ nc (segun se desee) fleje ceontinuo, para
luego realizar los destajes de las esquinas al igual que para el proyecto
de innovacidn, luego el fleje es cortadec y pasa posteriormente por una
niveladeora para mejorar los defectos de planitud. Finalmente las platinas
niveladas son plegadas para darle la forma final a la bandeja.
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Fotografia N° 3. Formadora

Fotografia N° 4. Plepadora Hidraulica
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Fotografia N°5. Central Hidraulica
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Fotografia N°3. Prueba de Sello al Agua
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ANEXO N°4

IMPLEMENTACION DE LOS RESULTADOS DEL PROYECTO

NOMBRE DEL PROQYECTOQ “DISENC DE LAS TECNCLOGIAS DE PRCCESO,
OPERACION Y MAQUINARIA PARA LA
FRODUCCION DE REVESTIMIENTC BANDEJA

EMPRESA HUNTER DOUGLAS CHILE S.A.

BIBLIOTECA CORFO

Lab
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IMPLEMENTACION DE LOS RESULTADOS DEL PROYECTO

El desarrcllo del proyecto permitié cumplir cebalmente los objetivos
propuestos. Se logrd implementar con éxito una linea de fabricacién de un
producto nyevo, que consiste en un panel de revestimiento de fachadas,
formado por dos planchas metalicas pintadas de Aluzine, separadas entre
s1 por una plancha de aislapol con un espesor de 26 mm. Este panel puede
ser fabricado en varias modulaciones. Siendo los anchos posibles a eje de
642, 600, 569, 472 y 400 mm. Los larges pueden ser cualguier medida entre
500 y 1500 mm a eje.

La linea de produccidén para la fabricacién de estos paneles consiste en
una piqueteadora, que efectua el destaje o pigueteado de los cuatro
extremes de la plancha en forma simulténea, para pasar al formado. La
formadora consiste en una serie de pares paralelcs rodillos de aceroc, gue
al girar doblan y forman los lados longitudinales de la plancha a medida
que esta va avanzando a través de ellos. El sigquiente pasc es ejecutado
por una méguina plegadora. Esta se encarga de plegar los extremos de las
planchas mediante cuchillos plegadores. De esta manera la plancha gueda
con sus cuatro costados plegados.

Come consecuencia de la experiencia cobtenida en el desarrollo del
proyecto de innovacién, hay una serie de acciones que se han proyectado
llevar a cabo y otras gue ya se han materializado,

Como consecuencia de los defectos de planitud que se observaron en la
superficie de paneles prototipo, se ha invertido en la adquisicién de una
maguina niveladora gque mejora este tipo de defectos. Ademés de estoc se
estd terminando la fabricacién de una prensa para el pegado de los
paneles que ademas de aumentar productividad debiera mejorar” la calidad
superficial. Sin embargo, la accidon més trascendente es la inversién en
el desarrclloc de una linea industrial de fabricacién de bandejas que
podrén ademéds ser perforadas o no perforadas segun se desee. Este es un
proyecto que se materializard durante el afic 1997.




