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KERKSTOEL 2000 0O N.V., Grobbendonk, Bélgica

Modernizacion de la produccion:
poner al dia un circuito de paletas

La empresa Kerkstoel, uno de los mayores produc-  gonada al dia. La planta para la produccion de forja-
tores de placas para forjados y paredes dobles de  dos se adquirio en 1992 y en aquel tiempo era una
Bélgica, gestiona en su sede de Grobbendonk dos de las plantas de ese tipo mas modernas del mundo.
plantas para la fabricacion de forjados y paredes La planificacion y coordinacion de la planta la llevo
dobles. Su volumen de produccion en un serviciode a cabo la empresa Reymann-Technik de Hocken-
dos turnos asciende a 4.600 m’ de superficie hormi-  heim, Alemania.

se modernizaron las siguientes seock
ones ¥ equipos:

® Técnica de control

La técnica de control empleada desde
1992 se sustituyd por un sistema de
control basado en un sistema operati
vo Windows-NT de Microsoft con un
banco de datos SQL. Con el fin de po-
der actuar de forma rapida v flexible
v poder poner en fa red toda [a infor
macion necesaria a disposicion de w
das las personas encargadas de pues
tos de importancia, el sistema de
control se ha dispuesto como una so-
lucion de la empresa con multiples
puestos control. Esto permite su i
lizacion desde diferentes puestos de
trabajo dentro del conjunto de la red
Los datos CAD se transmiten al sistema
de control de acuerdo con la defini-

El area de desencofrado antes de la renovacion cion de la interfaz CAD/CAM de Uni-

Desde 1992 hasta 1999 la planta se uti-
lizéy en su estado original. En el ano
19949 s realizo una conexion a la planta
automiitica de soldado de mallas de-
jando de udilizar la elaboracion de
acera existente hasta entonces con un
robot colocador. Tras un periodo de
prucha de un ano se decidio desmon-
tar la planta de elaboracion de acero
anterior v al mismo tiempo actualizar
toda la planta del circuito con las ali-
mas innovaciones de la wéenica.

A comienzos de 2001 la empresa Kerk-
stoe] llevd a cabo esta modernizacion
junto con la empresa Christian Prilhofer
Consulting de Freilassing, Alemania.
Como la produccion se debia inter-
rumpir lo menos posible, ¢l proceso
de renovacion se alargd nuis de ano y
medio. El resultado es una planta de
circuito continuo que, €n compara-
cion con una nuevia, no tiene nada
que envidiar,

La gria portal cargando una pila de placas
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El area de armado antes de |la renovacién, en segundo plano la planta endere-
zadora para las barras de acero

technik, Version 4.0 B o superior.

Otra innovacion de este sistema de
control es la valoracion del momento
final de fabricacion de las unidades de
produccion. Esto se emplea para opti-
mizar la disposicion del almacén o pa-
ra la carga en los camiones. La valora-
cion del momento final de fabricacion
se realiza basindose en los datos pro-
gramables especificos de la planta
Esto es posible porgue la planta traba
ja con una anica linea de produccion.
El cilculo se basa en los siguientes va-
lores: intervalo, tiempo de cjecucion,
tiempao de curado, asi coma el tamano
de la camara de curado v el corres-
pondiente ticmpo de trabajo modelo.

® Circtuito de paletas

Con el fin de poder incluir los procesos
adicionales de manera Gprima se uvo
que ampliar el circuito de paletas exis-
tente. Esto fue posible porgue en 1992
s¢ construyd una nave mayor de lo ne-
cesario para aquel circuito de paletas
El circuito se amplié en cuatro esta-
ciones entre el robot para encofrados
y ¢l colocador automitico de las vigas
de celosia. En estas estaciones adicio-
nales se colocan los separadores y los
miallazos soldados por medio de [a gria
automatica para mallas, Para cllo se
crearon almacenes intermedios con el
fin de que las miquinas pudieran tra-
bajar independientes unas de otras,

® Area de desencofrado

Para independizar ¢l drea de desen-
cofrado del drea de encofrado se con-
struvd un almacén intermedio para
paletas delante del limpiador auto-
mitico v del robot para encofrados
En este almacen se colocan las paletas
viacias v sin limpiar. De esta manera se
obtuvo un almacén intermedio con
capacidad para hora y media de pro-
duccion. Asimismo el método de sali-
da se cambid v al carro de retirada
existente se le dotd de un sistema au-
tomitico. El carro de retirada automa-
tizado traslada de forma automatica la
pila de paneles a la zona de la gria
portal. Con ello se hace posible que
los trabajadores del drea de desencof-
rado no tengan que mancjar ¢l carro
de retirada.

® Area de encofrado

La empresa Kerkstoel dispone de uno
de los primeros robots de encofrado.
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Estacion de traslado de placas desde el carro de retirada a la gria portal

Este robot esti dotado de una pinza
sencilla. Con estas condiciones siempre
habia retrasos en la produccion, por-
que al colocar los imanes se perdia
mucho tiempo. Para subsanar este in-
conveniente, se equipo al robot con
una pinza doble, de manera que el
ticmpo para colociar los imanes se re-
dujo a la mitad. Al mismo tiempo se
adaptd el sistema de control del robot
de encofrado a las ultimas innovacio-
nes de la téenica. Ademis, la alimenta-
cion continua de las paletas queda ga-
rantizada por medio del almacén inter
medio situado delante del robot de
encofrado,

® Armadura

Como ya se ha mencionado, Kerkstoel
sustituyd la armadura de una barra

=

del robot de encofrado

Vista exterior

El drea de desencofrado con el almacén intermedio para paletas situado delante

unica para las placas de forjados por la
armadura de mallas soldadas por me-
dio de datos CAD. Esto s¢ consiguio
realizando una conexién a la planta de
soldado de mallas existente. Como has-
ta entonces sGlo habia en servicio una
gria automitica para mallas que tenia
que suministrar mallas a los dos circu-
itos y ademas atender un almacén con
30 plazas, durante ¢l proceso siempre
habia retrasos, Para solucionar este
problema se instald una segunda gria
para mallas. De esta manera se logro
mejorar el suministro de mallas de las
plantas de circuito.

Asimismo, gracias a Ja segunda gria
para mallas se hizo posible crear una
estrategia mas eficaz en casos extre-
mos en los que fallara una de las grias.

Empleando la griua para mallas adicio-
nal también s¢ alcanzd un aumento
de la produccion de ambas plantas.
Tras colocar autométicamente la malla
en la paleta encofrada, €sta se traslada
al robot para vigas de celosia. Este robot
va existente, que en la planta anterior
colocaba barras v vigas de celosia, se
transformé en un robot dnicamente
para vigas de celosia. En lugar de la
miquina enderezadora se construyo
un almacén intermedio para vigas de
celosia que permite cortar con antela-
cion las vigas de celosia necesarias pa-
ra una hora de produccion.

® (amara de curado
Tras el hormigonado y la compacta

cion la paleta elaborada se traslada a
la cimara de curado. Debido al au-



La gria automatica para mallas colocando mallas de armadura

mento del rendimiento de produccion
también fue necesario aumentar la ca-
pacidad de la cimg
de tal manera que en la zona de

de las paletas de la cimara de curado

S0 SC ey

s¢instalo una estacion de descenso
de paletas, La capacidad de esta esta-

Robots colocando vigas de celosia

cion s al que se puede alcanzar un
ticmpo adicional de curado de una hora.

® Almacén

El alm;
moderni

‘n para las pl también sc
. La empresa Kerkstoel in-

tenta, como es habitual también en
los otros paises del Benelux, trasladar
las pilas de placas directamente desde
¢l carro de retirada al camion con la
minima mano de obra posible. Esto se
puede realizar, por un lado, gracias a
la ampliacidn del ordenador central v,
por otro, gracias a la posibilidad de
colocacion de soportes en la zona de
la griaa portal. De esta manera se puc-
de evitar un almacenamiento interme-
dio en el almacén de alrededor del
30% de las pilas de placas. Esto tiene
la ventaja de que los gastos de alma-
cenamiento s¢ reducen v se minimiz:
¢l riesgo de causar danos a las placas
durante los diferentes transportes.

Resumen:

C 5 a las medidas descritas anteri-
ormente ha sido posible modernizar
la planta de circuito de paletas con las
ultimas innovaciones de la wécnica y
con bajos costos de inversion y rea-
lizando pequenos cambios. Esto era
urgentemente necesario va que los re-




El almacén para las vigas de celosia e instalacion para el cortado

guisitos para la calidad de las placas
de forjados son mayores ano tras ano,
lo gque lamentablemente estd unido a
una caida continua de los precios.

Con Los Equipos KRB
Para El Tratamiento

De Barras De Refuerzo
Usted Puede Conseguir...

o Un incremento en la productividod con menos
mano de obra obeniendo grandes beneficios.

« Una flexibilidod incomparable para atender
més rapidamente a los dientes.

o Un equipo de confianza paru realizar un frabajo

eficaz con un mayor beneficio de lo inversion.
o Un minimo mantenimiento que ofrece mayor
confionza.
« (Calidod de lo industria estodounidense.

«  Moguinaria de repuesto disponible.

Con su planta de produccion moder-
nizada, la empresa Kerkstoel podri
defender con €xito su posicion en ¢l
mercado también en ¢l futuro. B

Mas informacion:
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KERKSTOEL 2000 + N.V.
Industrieweg 11

2280 Grobbendonk, BELGICA
Tel.: ++32 / (D) 14500031

Fax: ++32 [ (0) 14502248
E-Mail: info@kerkstoel be
Internet: www kerkstoel be

Unitechnik Cieplik & Poppek GmbH
Fritz-Kotz-Strafle 14

51658 Wiehl, ALEMANIA

Tel.: ++49 | (0) 2261 ] 987-0

Fax: ++48 | (0) 2261 | 987-510
E-Mail; info@unitechnik.de
Internet: www.unitechnik.de

Christian Prilhofer Consulting

Pommernstr. 17

83395 Freilassing, ALEMANIA

Tel: ++49 | (0)8654 | 6908-0

Fax: ++49 | (0)8654 | 6908-40

E-Mail: mail@prilhofer.com

internet: www.prilhofer.com, www.prily.com

Teléfono:

717.252.3667

Fax;
T17.252.9247

VersaForm

Confacte con nosofros hoy mismo para que le informemos sobre nuestra gama completa de mquinas o le aclaremos cualquier duda que tenga. ..

Llame ol 800.367.5727
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www.krbmachinery.com



