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PIEZAS DE HORMIGON PREFABRICADAS

Molin Concrete Products, Lino Lakes, MN 55014, EE.UU.

Aumento de la productividad en un factor de 10
mediante instalaciones de circulacion automaticas

«Molin, con sus mas de 100 afios de historia en cuatro generaciones, continia desarrollandose sin pausa. La empresa cuenta con instala-
ciones que le permitiran, también en el futuro, suministrar al sector las soluciones mas innovadoras».

Quien tenga la posibilidad de visitar la fabrica puesta recientemente en funcionamiento por Molin en Ramsey, Minnesota, podra hacerse una
idea de lo cierta que es esta afirmacion de la pagina web de la empresa.

Con una capacidad de produccion de 140.000 m? de placas de muro y su emplazamiento certificado por el PCl, la empresa sienta nuevos
precedentes en EE.UU. No solo la capacidad de produccion es impresionante, sino también el modo en que la nueva fabrica trabaja con las

maquinas de produccion automaticas de Alemania.

Molin Concrete Products Company, cerca
de Minneapolis/St. Paul, Minnesota, 415
Lilac St., Lino Lakes, MN, es una empresa
con 118 afios de antigiiedad, que fue fun-
dada en 1897. Originalmente especializa-
da en la construccién maciza en general,
después de la Segunda Guerra Mundial la
empresa experimenté una transicién a la
produccién de elementos prefabricados de
hormigén y actualmente produce cubiertas
de hormigén pretensado, soportes, pilares,
placas de muro macizas y aisladas para la
construccién de viviendas, edificios de ofi-
cinas e industriales, escuelas e instalacio-
nes de formacién, etc.

Para que Molin pueda suministrar a sus
clientes an mejor de una sola mano, se
tomé la decisién de ampliar la capacidad
de produccién. Se previé una nueva planta
para fachadas de hormigén arquitecténi-
co, placas de muros sédndwich y losas maci-
zas. Para estudiar las posibilidades, los
representantes de la empresa también via-
jaron a Europa. Quedaron impresionados
con lo eficiente, silenciosa, segura y preci-
sa que resulta la produccién en las instala-
ciones de circulacién automdticas.

El uso de circuitos de produccién internos
para aumentar la capacidad y estédndares
es muy habitual en Europa y ofros lugares

En la estacion de limpieza, trazado y rociado se descargan las dimensiones de las placas
y las posiciones de las piezas de montaje de un archivo CAD al pléter automdtico y se

transfieren directamente a la bandeja limpia.

del mundo, pero en EE.UU., aunque la idea
se remonta a Henry Ford, aln es poco
habitual para la produccién de elementos
prefabricados de hormigén.

Una de las razones podrian ser las inver-
siones necesarias. Pero no basta con consi-

derar dnicamente las considerables inver-
siones. John Saccoman, Vicepresidente de
Molin, afirma que se trata de algo muy ren-
table: «Una fdbrica tipica de elementos
prefabricados de hormigén de esta capa-
cidad requeriria 48 empleados. Nuestra

Una vez que se ha dibujado el contorno exterior se ubican los elementos de encofrado magnéticos con una gria de manipulacién de
operacién manual. La figura 1 muestra en primer plano el almacenamiento de los elementos de encofrado y al fondo su transporte.
Tras ubicar el encofrado, los trabajadores colocan la armadura prefabricada, los anclajes de transporte y los tubos para cables.
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Un Gnico empleado controla los distribuidores de hormigén, que se desplazan desde la
mezcladora hasta la bandeja, donde distribuyen el hormigén. Los distribuidores de
hormigén son controlados manualmente de forma remota y puesto que el peso de los
distribuidores es medido continuamente, el llenado de los moldes se realiza de forma muy
répida y eficiente. El hormigén es compactado autométicamente después del vertido. Los
correspondientes procesos de vibracién son muy silenciosos y se llevan a cabo mediante
traslacién y formando circulos, lo que resulta en superficies muy buenas. Después de
colocar y nivelar el hormigén, la bandeja se dirige a la cémara de curado.

nueva fabrica requiere tan solo de 14 a 18
empleados».

El proceso de produccién completo estd
controlado por ordenador. Esto significa
una calidad mds elevada y constante y una
disponibilidad mds répida de los produc-
tos. Y esto merece la pena.

Saccoman continda: «la tecnologia y la
industria contindan avanzando y, como
fabricantes, no podemos dejar de imple-
mentar este fipo de nuevos desarrollos.
Hemos venido a Europa para encontrar la
solucién mds adecuada para nosotros y
estamos convencidos de que el proveedor
que hemos elegido nos la ofrece».

El disefio y la construccién de la nueva ins-
talacién fueron encomendados por Molin
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en febrero de 2014 a la empresa alemana
Weckenmann. Molin tuvo que colocar los
conductos de suministro locales, y Wecken-
mann asumié luego la instalacién, puesta
en marcha y formacién para el nuevo equi-
pamiento. Uno de los mayores desafios a
los que se enfrenté Weckenmann fue la ins-
talacién de los nuevos equipos en los edifi-
cios existentes con las dimensiones dadas.
El proyecto fue realizado exitosamente y
en junio de 2015 se fabricaron las primeras
placas.

Saccoman ain sigue sorprendido con las
diferencias en comparacién con los empla-
zamientos de produccién tradicionales de
EE.UU.: «Tradicionalmente, las placas pre-
fabricadas de hormigén se producen sobre
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PERFILES DE ENCO-
FRADO AVANZADOS
DEL ESPECIALISTA

Hemos estado desarrollando

y fabricando sistemas de per-
files de encofrado, maquinas

y plantas desde hace mas de
50 anos.

Weckenmann es su proveedor de servicio com-
pleto en el &mbito de plantas para la produc-
ciéon de elementos prefabricados de hérmigon:
Desarrollamos el sistema adecuado para su

planta y sus productos - la solucion completa
de un mismo proveedor.

Para mas informacion véase:
www.weckenmann.com/perfilesdeencofrado

CONSTRUCTING THE FUTURE

Weckenmann Anlagentechnik GmbH & Co. KG | Germany
Telephone +49 7427 9493 0 | www.weckenmann.com
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La cémara de curado puede alojar 18 ban-
dejas en un sistema de estanterias. Tras 1-2
horas de fraguado previo en la cémara de
curado, la bandeja es retirada y elevada a
la cémara con un alimentador de estantes

automadtico.

mesas estacionarias, planas, a las que el
hormigén llega o bien mediante un vehicu-
lo de transporte o con una cuba. En el
nuevo sistema llevamos la bandeja a la
estacién de hormigonado y las placas fra-
guan en una cémara de curado con aire
caliente. Necesitamos de unos pocos tra-
bajadores para operar la fébrica. No obs-
tante, el sistema de circulacién requiere
muchos equipos. Los sistemas transportado-
res mueven las bandejas al distribuidor de
hormigén, a la cdmara de curado y a la
mesa basculante, donde los elementos de
hormigén son elevados.

Proceso de produccion

Los datos de produccién son transmitidos a
través de una interfaz CAD al ordenador
maestro WAvision, que controla todos los
movimientos de las bandejas de acero de
4 x 12,2 m. Las anchas chapas para las
bandejas fueron fabricadas en Europa.
Gracias a sus superficies perfectamente
lisas permiten la produccién de placas de
hormigén de la mayor calidad.

El proceso comienza en una estacién de
limpieza, trazado, rociado, donde tras lim-
piar y lubricar la bandeja se marcan los
contornos para el encofrado, incluyendo
las entalladuras deseadas, por ejemplo,
para ventanas y puertas. Puesto que siem-
pre son limpiadas y lubricadas, la vida 0til
de las chapas de las bandejas es casi ilimi-
tada.
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En cuanto una bandeja en la cémara de curado alcanza el endurecimiento inicial, esta es
transportada a la estacién de alisado. Esta esté dispuesta por encima de la cémara para
ahorrar lugar en la fébrica. Un empleado opera de forma remota la alisadora, que sustituye
a varios trabajadores de una instalacién tradicional.

La estacién de limpieza, trazado, rociado
también cuenta con una unidad de pulveri-
zacién, que pulveriza automdticamente
retardador sobre las bandejas segin los
datos CAD. En funcién de los requisitos
planteados a la superficie arquitecténica se
dispone simultdneamente de cuatro dife-
rentes tipos de retardador.

Una gria de manipulacién de operacién
manual ubica los elementos de encofrado
magnéticos. En funcién del espesor de los
elementos, los elementos de encofrado
bdsicos pueden complementarse con ele-
mentos adicionales, que aumentan el enco-
frado a 6, 8, 10 o 12 pulgadas.

Las jaulas o mallas de armadura prefabri-
cadas son ubicadas con una gria sobre las
bandejas. Los anclajes de transporte y
tubos para cables son fijados sobre la ban-
deja. Puesto que algunos procesos en ele-
mentos especiales pueden llevar mds tiem-
po, las bandejas pueden retirarse del cir-
cuito a estaciones fuera de linea y luego
volver a introducirse en caso necesario.
Gracias a estas estaciones fuera de linea
es posible una velocidad de produccién
constante en el circuito.

Tras la ubicacién de los elementos de enco-
frado, la armadura necesaria y las piezas
de montaje, las bandejas son desplazadas
a la zona de hormigonado.

El hormigén es producido en la nueva ins-
talacién de Molin en una instalacién mez-
cladora de Standley Batch Systems de
Cape Girardeau, Misuri. La instalacién tro-

baja con un sistema de dosificacién gravi-
métrico y una mezcladora. La arena y los
aridos son almacenados en 12 depésitos
con 18 compartimentos. Hay cuatro silos
de cemento: dos para cemento gris, uno
para cemento blanco y uno para cenizas
volantes. La instalacién de dosificacién
cuenta con un sistema de pigmentos colo-
rantes y varios depésitos de dridos para la
dosificacién consistente de mezclas de hor-
migdn arquitectdnico.

La estacién de hormigonado cuenta con
dos distribuidores de hormigén, que se des-
plazan desde la mezcladora hasta la ban-
deja, donde vierten el hormigén. Esto per-
mite procesar directamente uno tras ofro el
hormigén gris y el hormigén arquitecténico
sin necesidad de limpieza.

Ambos distribuidores de hormigén son con-
trolados manualmente de forma remota y
puesto que el peso de los distribuidores es
medido continuamente, el llenado de los
moldes se realiza de forma muy répida.

El hormigén es compactado automdtica-
mente después del vertido. Los correspon-
dientes procesos de vibracién son muy
silenciosos y se llevan a cabo mediante
traslacién y formando circulos, lo que resul-
ta en superficies muy buenas. Una regla
vibratoria nivela la superficie de la placa y
la prepara para el posterior alisado.

En el caso de elementos sandwich con
placa interior y placa exterior, asi como
una capa aislante, el distribuidor de hormi-
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Tras el curado completo y el desencofrado, la mesa basculante bascula 70°, es decir

casi vertical. Esto evita las tensiones de flexién en las placas, que aparecerian si fueran
levantadas de la posicién horizontal a la vertical. En Molin, las placas son desencofradas,
almacenadas y enviadas verticalmente.

gén ubica primero el hormigén arquitecté-
nico para la placa decorativa. La placa
pasa luego a una estacién donde se colo-
can el aislamiento y la armadura adicional
y vuelve una segunda vez al distribuidor de
hormigén, donde se vierte hormigén gris
hasta el espesor preestablecido para la
placa portante constructiva.

Las placas aislantes pueden alcanzar para
4 pulgadas de poliestireno extruido valores
R de 23,0.

En la nueva fébrica de Molin la mayoria de
las técnicas de procesamiento de superfi-
cies como chorro de arena, lavado,
emplastado y cepillado se realizan de
forma mecdnica. También es posible reali-
zar superficies con matrices de textura y de
clinker.

Las placas de hormigén son transportadas
finalmente a la cdmara de curado. Actual-
mente, la cémara puede alojar 18 bande-
jas en un sistema de estanterias, pero la
capacidad serd aumentada probablemen-
te a 30 bandejas. Las bandejas permane-
cen en la cdmara durante 1-2 horas a unos
49°Cy 70-80% de humedad del aire.
Luego, la bandeja es retirada y elevada a
la cdmara con un alimentador de estantes
automdtico, donde es alisada con una ali-
sadora. A continuacién, las bandejas vuel-
ven a la cdmara para el curado final. Para
ahorrar espacio en la fdbrica, la estacién
de alisado se encuentra sobre la camara
de curado.

La siguiente posicién en el circuito de las
bandejas es la estacién de desencofrado,
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que estd compuesta por una gran mesa
basculante. En esta estacién se retira en pri-
mer lugar el encofrado lateral. Los imanes
integrados de los elementos de encofrado
se sueltan manualmente con una herra-
mienta especial, son levantados de la ban-
deja con un travesafio de manipulacién y
colocados sobre el sistema transportador
de encofrados. Los encofrados se despla-
zan automdticamente por la instalacién de
limpieza y lubricacién y luego vuelven a
estar disponibles. Los encofrados especifi-
cos de los clientes se almacenan en un
almacén especial.

Tras el desencofrado, la mesa basculante
compuesta por fres brazos basculantes
hidrdulicos bascula 70°, es decir casi verti-
cal. Esto evita las tensiones de flexién en
las placas, que aparecerian si fueran levan-
tadas de la posicién horizontal a la verti-
cal.

En las fabricas de elementos prefabricados
de hormigén normales, las placas de muro
se procesan, almacenan y envian en hori-
zontal y se giran al llegar al lugar de uso.
En Molin, las placas son desencofradas,
almacenadas y enviadas verticalmente. Los
elementos terminados son ubicados sobre
un carro de transporte, que dispone de un
accionamiento a gas. El carro de transpor-
te sale de la f&brica debajo de una gria
de pértico, que agarra las placas indivi-
dualmente y las coloca en el lugar de alma-
cenamiento de la fdbrica o, para la entre-
ga exprés para un proyecto determinado,
directamente en un camién.
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La bandeja vacia sigue a la estacién de lim-
pieza, que ya fue descrita como punto de
partida de la instalacién de circulacién. La
bandeja ya estd lista para la produccién
de la siguiente placa de muro.

Satisfaccion del cliente

Aunque es nueva en EE.UU., la instalacién
de circulacién para elementos prefabrica-
dos de hormigén ya ha demostrado su efi-
cacia, logrando tanto la satisfaccién de los
fabricantes como de los clientes.
Saccoman resume finalmente: «Nuestra
productividad ha aumentado en un factor
de diez, lo que nos permite satisfacer adn
mejor las necesidades de los clientes y el
mercado.

La nueva fdbrica en Ramsey, Minnesotq,
cuenta con una de las pocas instalaciones
de circulacién automdticas en EE.UU., que
consolidard considerablemente la posicién
de Molin como lider del sector en la indus-
tria de los elementos prefabricados de hor-
migén en la regién Upper Midwest. |
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Spillman Company

1701 Moler Road

Columbus, Ohio 43207, EE.UU.
T+1 614 444-2184
spillman@spillmanform.com
www.spillmanform.com
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Standley Batch Systems Inc

505 Aquamsi St, Cape Girardeau, MO 63703, EE.UU.
T+1 573 3342831

sales@standleybatch.com

www.standleybatch.com
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