CAVEL - un producto europeo fabricado en Italia

Proceso de produccion
y control de calidad de ultima generacidn

Introduccion

El control de calidad de Italiana Conduttori Srl prevé una serie de pruebas y analisis en las materias primas en
entrada, durante el proceso de produccidn y en el producto acabado, todo ello con vistas a mantener el mas alto
nivel de calidad. Las mediciones y las pruebas relacionadas con la calidad del producto se realizan con los mas
avanzados instrumentos, calibrados por laboratorios externos debidamente cualificados. La politica de la empresa
tiene como objetivo: mejorar la calidad, invertir en nuevas tecnologias y buscar nuevas fuentes de abastecimiento
de materias primas.

La plantilla del establecimiento de Gropello Cairoli se compone de mds de 70 empleados. La mayoria son jovenes,
dispuestos a recibir formacién y a ponerse al dia siempre que sea necesario.

El laboratorio de CAVEL es uno de los mejores equipados de la industria del sector en ltalia. Cuatro personas
trabajan a tiempo pleno encargandose, respectivamente, de los controles estadisticos de los materiales recibidos
y del producto acabado, proyectar cables y resolver problemas de calidad, redactar y actualizar la documentacidn
técnica, y, por ultimo, controlar la correcta aplicacién del Sistema ISO 9001 en la empresa.

El laboratorio también calibra periddicamente los instrumentos de control de los procesos de fabricacion
mientras que el Servicio de Produccién cuenta con dos personas que planifican la entrega de los pedidos y
controlan los procesos. El Servicio Técnico colabora en la actualizacién de las maquinas y, también, en el
mantenimiento y la reparacién.

Flujo del proceso de produccidn, fases de trabajo y controles de calidad

1. Trefilado de los hilos de cobre

Descripcion: se trefilan los conductores de cobre rojo de 0,31 mm a 3,40 mm de didmetro.

Controles de calidad: antes del trefilado, el laboratorio controla de forma aleatoria cada lote de hilo virgen,
comprobando la carga de rotura, el alargamiento y el aspecto superficial.

Controles de proceso: las maquinas trefiladoras estan automatizadas y trabajan 24 h durante 5 dias a la semana
y los parametros de fabricacidn se gestionan mediante un procesador. En la instalacién de
trefilado, el personal controla la pureza del liquido lubricante y la eficacia del horno de
recoccion mientras que en el producto controla el diametro, la carga de rotura, el
alargamiento, la ovalizaciéon y el estado de oxidacidon superficial del hilo acabado.



2. Aislamiento primario

Descripcidn:

Controles de calidad:

un dieléctrico de PE sdélido o expandido se extrude sobre el conductor interno. En el caso
de dieléctrico expandido, se utiliza tecnologia de inyeccion de gas inerte (nitrédgeno). Esta
técnica reduce las pérdidas de atenuacidon y alarga de manera significativa la vida
operativa del cable. Las mdaquinas de extrusidon pueden expandir los dieléctricos hasta un
70% pasando de pocos milimetros a algunos centimetros.

todos los dias, el laboratorio controla que los valores de capacidad determinados por los
instrumentos de la linea sean conformes con los valores de referencia. Los lotes de
material termopldstico han de superar un test de conformidad antes de enviarse al ciclo
de produccion.

Controles de proceso: el diametro y la capacidad del dieléctrico se mantienen constantemente controlados. Los

3. Trenzado

Descripcidn:

Controles de calidad:

datos se guardan en versidn impresa y magnética. El personal controla periédicamente el
grado de expansidon. Un procesador controla todos los otros parametros de trabajo:
numero de vueltas del tornillo, velocidad de la linea, temperaturas y presiones del
extrusor y calentamiento por radiofrecuencia del hilo. También se controla la fuerza de
deshilado entre el conductor interno y el dieléctrico. Por ultimo, con un microscopio se
controla visualmente el centrado y la ovalizacidn del dieléctrico.

se forma el blindaje de los cables sobre el aislamiento primario. Consiste en una malla
trenzada realizada con hilos conductores con o sin interposicion de laminas, también
conductoras. La empresa utiliza mas de 200 mdquinas trenzadoras, que garantizan una
gran flexibilidad y una elevada capacidad productiva.

el laboratorio controla cada lote de hilos capilares y de ldminas en relacién con el
alargamiento, la carga de rotura y el estado de oxidacion superficial.

Controles de proceso: los operadores controlan visualmente el proceso de trenzado, que cuenta con diferentes

dispositivos de alarma por si se interrumpe la bobina o se rompen los hilos. El Servicio
Técnico revisa periédicamente las maquinas.



4, Cubierta

Descripcidn:

Controles de calidad:

Controles de proceso:

5. Embalaje

Descripcidn:

Controles de calidad:

Controles de proceso:

Alberto Dott. Scardovi

una cubierta de PVC, PE o materiales termoplasticos sin haldégenos (base EVA) y/o
retardantes de llama se extrude sobre los cables blindados o no.

las materias primas se controlan de forma aleatoria para garantizar un mecanizado sin
defectos. Cada lote de material termopldstico se controla en relacién con la dureza Shore,
la resistencia a los rayos UV y el peso especifico; todos los lotes se controlan en la linea de
produccién y, si se consideran idéneos, se envian definitivamente a la produccién.

un procesador controla los principales pardmetros de trabajo. Constantemente se
controlan el didmetro exterior, el aislamiento en tensién y que no haya defectos en la
cubierta con un spark tester. Los operadores en linea controlan: la ovalizacion, el
diametro, la fuerza de deshilado de la cubierta, el texto y la métrica de la impresién en la
cubierta.

=

existen numerosas maquinas de embalaje, que enrollan el cable en diferentes tamafios y
envases, como: rollos envueltos en pelicula termorretractil (shrinkpack) y bobinas de
plastico, de compensado y de madera.

antes de guardar los instrumentos utilizados en los controles de calidad de este
departamento, que constituye la Ultima fase del proceso, se inspeccionan
periddicamente, se revisan y se vuelven a calibrar en el laboratorio.

el personal del departamento, mediante un analizador de espectro, controla los
pardmetros eléctricos del producto acabado. En concreto, se controlan: la pérdida de
atenuacidn, la continuidad de los conductores y la capacidad mientras que la cubierta se
controla de nuevo con un spark tester para comprobar que no haya defectos.
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