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Avermann Maschinenfabrik GmbH & Co. KG, 49078 Osnabrueck, Alemania

Tercer circuito de paletas para muros dobles
suministrado a SEAC, sur de Francia

El empleo de muros dobles esta siendo impulsado en Francia por diferentes fabricantes de prefabricados. La empresa SEAC, con sede en
Toulouse, participa en gran medida en la introduccion y la difusion de este sistema de construccion. Con su tercera fabrica de muros dobles,
SEAC se acerca cada vez mas a su objetivo de establecer una produccion de amplia cobertura en el sur de Francia.

También las condiciones técnicas adquirieron un nuevo nivel con su planta informatizada y equipada con robots de St. Jean d’lllac.

m Thomas Strach, Avermann Maschinenfabrik GmbH & Co. KG, Alemania m

Nueva nave de produccién en St. Jean d'lllac

SEAC fue fundada en 1962 por Pierre Guiraud. Gracias a un tra-
bajo continuado y profesional, asi como a una expansién perma-
nente, hasta el dia de hoy, bajo la direccién de sus hijos Jacques y
Laurent Guiraud, se han abierto un total de 20 plantas de produccién
con los productos prefabricados més diferentes de Francia. Gracias
a este desarrollo, SEAC ocupard también en el futuro un puesto
puntero en el mercado francés.

Tras la instalacién de los circuitos de paletas en Pamiers, en 2003,
y en Saint Martin de Crau, en 2006, a comienzos de 2008 SEAC
decidié acometer la construccién de una produccién de muros
dobles en las cercanias de Burdeos.

Los fundamentos de la planificacién de la nueva fébrica de prefa-
bricados se originaron, al igual que las dos fabricas anteriores, en
Reymann Technik. Durante la fase de licitacién ya se pudieron ela-
borar y poner en prdctica numerosas ideas y sugerencias del cliente.
A través del consorcio de la oferta, formado por las empresas
Avermann y SAA Engineering, en este estadio ya se presentaron las
correspondientes soluciones especificas para el cliente, lo que final-
mente favorecié la adjudicacién a favor de Avermann.

Después de adjudicar la contrata al resto de los gremios, tuvieron
lugar los trabajos de adaptacién necesarios bajo la direccién de
Reymann Technik. Al mismo tiempo se iniciaron las obras de la
nueva nave de produccién, de una nueva planta de hormigén con
reciclaje de hormigén y todas las instalaciones exteriores del almacén.
La nave, con una longitud de 94 m y una anchura total de 34 m,
estd disefiada exactamente a medida del concepto de la planta
elegido. Gracias a un plazo de entrega modélico, en noviembre de
2008 se pudo iniciar puntualmente el montaje del circuito de paletas.
La planta estd disefiada principalmente para muros dobles, pero si
es necesario también se pueden fabricar losas de forjado.

La zona de las cdmaras de curado consta de cuatro estantes mon-
tados sobre una plataforma de acero debajo de la cual hay espa-
cio suficiente como para pasar con vehiculos. La capacidad del
almacén de la cdmara de curado completamente aislada estd pre-
vista para alojar 39 paletas. Con el tamafio de paletas de 12,50 x
3,30 m se pueden realizar en un turno entre 400 y 450 m? de
muros dobles, es decir un rendimiento anual de unos 110.000 m?2
con un turno de produccién. La alimentacién de la cdmara de curado
se lleva a cabo con un aparato de servicio de estantes electro-
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Vista de la planta

hidraulico que, al igual que el resto de
componentes del circuito, estd optimizado
para un ciclo de 12 minutos como término
medio.

El aparato de servicio de estantes de
Avermann se caracteriza por ofras venta-
jas, como el funcionamiento a ras de suelo
sin fosa, y también la técnica de almace-
namiento de altura optimizada. Con estas
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Aparato de servicio de estantes y cémara de curado

medidas constructivas, con la misma altura
de la nave, Avermann puede almacenar
por estante dos paletas més que lo habitu-
al en otras plantas.

Justo detrds del equipo de alimentacién de
la cdmara de curado se desencofran las
paletas con los muros dobles curados. Los
imanes integrados de los tapes de Ratec se
sueltan y se dirigen directamente a la esto-

cién de lavado a través de una cinta trans-
portadora. Los muros se elevan en la sigu-
iente estacién de volteo. Dependiendo de
las necesidades del cliente la elevacién se
realiza en sentido vertical con la gréa o en
horizontal con un travesafio de vacio. El
traslado del almacén contiguo tiene lugar
manualmente con la gria. Alli el producto
listo se prepara para el transporte. La pale-
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una gran aceptacion en todo el mundo, ofrecen unos costes reducidos de fabricacién y mejoran la calidad
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Vista de la zona de desencofrado con la estacién de volteo

ta retirada se traslada por el limpiador de
paletas a una estacién de reserva situada
delante de la zona de encofrado. Esta se
encuentra dentro de la zona automdtica, y
cuando la estacién de encofrado da el
aviso de que estd libre, la paleta se des-
plaza automdticamente por medio de dis-
positivos de transporte transversales y se

Almacén activo para encofrados

K- S

Almacén pasivo de cajas Pro
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sitba debajo del robot de encofrado de
Avermann. El robot ocupa poco espacio
dentro del almacén de encofrados y de pie-
zas para que los recorridos sean breves y
minimizar el tiempo empleado en ellos. El
robot de encofrado realiza todos los traba-
jos de encofrado que permite el médulo,

asi como el marcado de los elementos que
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RObOf de encofrado de Avermann

no se encofran automdticamente. Después
del lavado y lubricado, los encofrados se
identifican y se trasladan a un almacén acti-
vo por la parte delantera de la paleta. La
gestién del almacén activo estd integrada
en el sistema de control del robot de SAA
que permite acceder de forma libre y directa
a los 30 compartimentos para los encofra-

Cinta de alimentacién para cajas Pro
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Procesamiento de acero

dos. Todos los tapes de encofrado, siempre que se encuentren y se
necesiten en este almacén activo, se emplean en la paleta que se
encofra en ese momento. Los elementos de encofrado que no se
encuentren en este almacén, el robot los recoge del almacén pasivo
que se encuentra en la parte longitudinal de la paleta. El cambio
de encofrados del almacén activo al pasivo solo tiene lugar cuando
el transporte transversal estd ocupado al final y ya no seria posible
transportar los encofrados. De este modo se evitan desplazamientos
innecesarios del portal del robot, se ahorra tiempo y se reduce el
desgaste. Algunas soluciones especiales se realizaron en la zona
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del robot y de los almacenes. Asi, por ejemplo, las cajas esténdar
Pro (SPB 450) de Ratec se desplazan a la zona automética sobre
una cinta de transporte separada. Al final de la cinta tiene lugar
una separacién y el robot puede coger dos cajas Pro y utilizarlas
para encofrar. Las cajas esténdar Pro son almacenadas por el
robot en un almacén plano.

Otra peculiaridad es el desplazamiento de imanes circulares con
las pinzas del robot sin que sea necesario cambiar una cabeza o
la herramienta. Los imanes circulares estan dispuestos en dos cajones
que son gestionados desde fuera sin detener el proceso. El enco-
frado y bloqueo de los encofrados tiene lugar con la optimizacién
ya conocida de SAA. Al colocar los tapes del encofrado se mini-
miza la masa de emplastecido entre las capas, y después se activan
los imanes. De este modo se obtiene la méxima precisién y calidad
durante el encofrado. Una vez finalizado el proceso automdtico
del encofrado, la paleta sale de la zona automética. En las dos
siguientes estaciones de encofrado manual se llevan a cabo los tra-
bajos de encofrado complementarios. Para ello se dispone de un
sistema de puesto de trabajo con un carro de herramientas mévil.
La conexién eléctrica, la pistola del pegamento caliente y el dispo-
sitivo de pulverizado de aceite de encofrado se pueden coger rdpi-
damente del estante, al igual que el icopor o los accesorios eléctricos.
Desde alli se accede a tres estaciones de armado estandar y a un
puesto de trabajo para piezas especiales situado fuera de la linea
del circuito.

En paralelo a esta linea de trabajo se han dispuesto junto a la
pared de la nave una estacién de procesamiento de acero y otra
de vigas de celosia. Las barras de acero y las vigas de celosia soli-
citadas y preparadas a través del ordenador central se pueden
instalar directamente en las paletas a través de recorridos breves.

Después de un breve control de calidad, las paletas encofradas y
con la armadura se desplazan con dispositivos transversales hacia
la estacién de hormigonado y de compactacién. El distribuidor de
hormigén tipo pértico se llena directamente debajo de la mezcla-
dora. Un dispositivo de medicién del peso permite solicitar exacta-
mente el hormigdén necesario evitando restos de hormigén innece-
sarios. El distribuidor de hormigén se maneja manualmente pero
estd preparado para el funcionamiento automdtico. El nivel de cali-
dad exigido por SEAC en las superficies de los elementos fabricados
se obtiene de la mejor manera con los sistemas de compactacién
de la vibracién de Avermann. El compactador por vibracién de la
estacién de hormigonado es el responsable de las losas de forjado
y de los elementos de los muros dobles que se fabrican en primer
lugar, el sistema contiguo de compactacién por vibracién se utiliza
para compactar los elementos de los muros dobles. Las losas del
foriado y los elementos fabricados en primer lugar se envian de la
estacién de hormigonado y de compactacién por debajo del estan-
te hasta el almacenamiento. Aqui las losas atraviesan el rastrillo
descendido para preparar la superficie para la adherencia poste-
rior con el hormigén in situ. El desplazamiento del muro doble listo
hasta la cdmara de curado tiene lugar desde el compactador de
vibracién adyacente por una pista propia.

Una tercera linea de trabajo se encarga de las primeras capas
curadas preparadas por el ordenador central. Para evitar cuellos
de botella, el paso por debajo del estante estd dispuesto como
estacién con posibilidad de adelantar elementos por encima. En el
retorno de la paleta vacia de las primeras capas, ésta puede alma-
cenarse pasajeramente en esta estacién para no obstaculizar la ali-
mentacién de la siguiente capa. Una vez que el dispositivo de giro
estd de nuevo alimentado, la paleta vacia continta a la estacién de
lavado. En esta tercera linea de trabajo tiene lugar la recogida de
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Compactador de vibracién y estacién de hormigonado con
distribuidor de hormigén

paletas con los dispositivos de giro. Después de pinzar la paleta y
los elementos, la estacién de giro estd lista para introducir la pri-
mera capa en la segunda capa recién hormigonada y fabricar un
nuevo muro doble. Al final del circuito de produccién se emplea de
nuevo el aparato de servicio de estantes. Los elementos del muro
doble recién hormigonados se almacenan para el curado, los
muros curados pasan a la zona de desencofrado y las primeras
capas pasan al dispositivo de giro. El ordenador central y el sistema
de control del circuito y del robot fueron suministrados y puestos en
marcha por SAA. El sistema de control Leit2000 controla tanto la
logistica de la planta como la transferencia de datos a la central de
Toulouse.

Los diferentes procesos de produccién estdn establecidos en los
diversos planes de trabajo y se relacionan con la paleta en la esta-
cién del robot de encofrado. Los planes de trabajo definen paso a
paso el proceso de produccién y determinan los diferentes caminos
de las paletas dentro de la produccién.

El sistema de control cémodo para el usuario le permite al propie-
tario de la fdbrica intervenir en todo momento en el proceso, o
realizar modificaciones, como por ejemplo la duracién del curado.
También el jefe de produccién puede elaborar planos para nuevos
tipos de muros, como el muro doble aislante. Evidentemente, en
todo momento estd disponible toda la documentacién de la pro-
duccién con evaluaciones, tablas y estadisticas. Los datos CAD se
preparan para el sistema de control de la mdquina y se transmite
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automdticamente. Al mismo tiempo se
imprimen extractos de las diferentes hojas
con los contornos de los elementos, la posi-
cién de los accesorios y la armadura para
realizar los trabajos manuales. Estos extrac-
tos acompafian a la paleta a lo largo de
todo el proceso de trabajo proporcionan-
do un proceso sin problemas con la corres-
pondiente seguridad en la calidad.

Un punto que no hay que olvidar es todo el
control remoto del sistema de control. A tra-
vés de Internet se pueden diagnosticar y
solventar los errores que surgen.

TR e—

Gracias a una muy buena colaboracién,
Avermann, junto con el cliente y la empresa
SAA Engineering, ha podido realizar este
proyecto sin problemas, dentro de los plazos
establecidos y con éxito. De este modo
SEAC ha dado un nuevo impulso a una exi-
tosa empresa y se encontrard con una ca-
pacidad de competencia extraordinaria de
cara al mercado.
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Vista de la planta: robot-estacién de volteo-cémara de curado
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