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Nuevo circuito de paletas y modernizacion
de la planta de produccion existente de
Skanska en la ciudad sueca de Stradngnds

La fabrica de Skanska en Stréngnés (Suecia) ha
sido sometida a una remodelacion general en la
que se incluia un nuevo circuito de paletas y la
modernizacién de los equipos de produccion exi-
stentes. Se comprobé la posibilidad de integrar
un circuito de paletas en los equipos existentes y
la construccién de un nuevo edificio en la fabrica.
Se decidi6é construir un nuevo edificio para el cir-
cuito de paletas y emplear el edificio existente

para los equipos destinados a la fabricacion de
armaduras y de productos especiales como
fachadas y elementos de hormigén pretensado.

El circuito de paletas se disefié para fabricar
paneles sandwich, muros macizos, forjados maci-
zos y elementos especiales con una altura maxi-
ma de 3.800 mm y una longitud de 12.000 mm.

Skanska y ModernaHus

Skanska es una de las empresas de la
construccién mds importantes del mundo
y ocupa un puesto lider en una serie de
mercados de Europa, los EE.UU. y Latino-
américa. En determinados mercados geo-
gréficos la empresa también realiza acti-
vidades en el desarrollo de proyectos,
centrdndose en la elaboracién de innova-
doras soluciones manteniendo de una
estrecha colaboracién con sus clientes y
en combinacién con los conocimientos
especializados a escala internacional del
grupo con presencia in situ.

La empresa Skanska Sverige AB se en-
carga continuamente de desarrollar pro-
cesos de produccién mds efectivos. En el
marco de este programa cada vez se
emplean mds técnicas de la construccidn

industriales. Para ello se desarrollan pla-
taformas de productos, como Modernc-
Hus, un concepto de la construccién para
edificios residenciales, que a Skanska le
permiten reducir los costes y aumentar la
calidad gracias a un elevado némero de
unidades y las mejoras que se realizan
continuamente.

Las mejoras se consiguen, en parte, trasla-
dando las horas de trabajo de las obras
con un plazo temporal al entorno contro-
lado de una fébrica. Con la inversién en
un nuevo circuito de paletas en Strdngnés
(Suecia), Skanska espera obtener un
aumento de la capacidad de produccién
y de la eficiencia gracias a un entorno de
trabajo mejorado y una mayor calidad
de los prefabricados de hormigén utiliza-
dos en las obras de Skanska.

Nuevo circuito de paletas

El nuevo circuito de paletas se construyd
alrededor de una cdmara de curado cen-
tral con seis torres y diez niveles. El espe-
sor méximo de los muros de los elementos
de hormigén por nivel es de 400 mm,
pero se pueden fabricar elementos de
hasta 1.000 mm y depositarlos en los
compartimentos de la cdmara de curado.
Las paletas de acero tienen un tamaiio de
12,50 x 4,50 m. Con el circuito de pale-
tas se pueden fabricar elementos de hor-
migén de hasta 24 toneladas, lo que cor-
responde a una carga de 750 kg/m?.

El transporte de las paletas tiene lugar en
sentido longitudinal con ayuda de rodillos
y ruedas de friccién y en sentido longitu-
dinal con carros de elevacién transver-
sales. Las estaciones de trabajo para

Colocacién de los encofrados laterales con ayuda de un sistema léser
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Preparacién de la paleta: limpieza, lubricado y colocacién de la
armadura

colocar los encofrados laterales, los accesorios y las armaduras
se encuentran sobre una plataforma especial y funcionan con
dos carros transversales con unos dispositivos de elevacién espe-
ciales. Con estos aparatos de elevacién se pueden alzar las
paletas hasta una altura de 2 metros. Estas estaciones son las
estaciones de frabajo manual mds importantes del circuito de
paletas y se encuentran en una plataforma a una altura de unos
3,3 metros. La plataforma tiene unas aperturas que correspon-
den al tamafio de las paletas. Las paletas son elevadas de los
carros de elevacién transversales hasta la apertura y se colocan
en unos dispositivos de sujecién. Si no hay ninguna paleta en la
estacién de trabajo, entonces se despliega una barandilla teles-
cépica que sirve como proteccién anticaida.

Las paletas se pueden adelantar unas a otras cuando se trans-
portan debajo del nivel +/- 0. Por ello estas estaciones son un
elemento importante del proceso de produccién. Los largos tiem-
pos de elaboracién no tienen ningin efecto negativo en el flujo
de fabricacién sobre los productos que presentan tiempos de ela-
boracién mds breves. Los dos carros transversales transportan las
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Distribuidor de hormigén

paletas con un funcionamiento completa-
mente automdtico. Los trabajadores pue-
den elevar la barandilla telescépica con
solo pulsar un botén. El transporte de las
paletas también es automético, de mane-
ra que los trabajadores de la produccién
pueden seguir trabajando sin esperas en
la siguiente paleta que entre tanto ha sido
conducida a una estacién de trabajo
libre.

Este sistema permite trabajar de forma fle-
xible y efectiva, ya que durante el cambio
de paletas ya no se originan ftiempos de
espera, ademds se obfiene la mdxima
seguridad laboral ya que en la zona de
trabajo no se realiza ningln transporte de
paletas longitudinal ni transversal. Los tra-

bajadores pueden acceder fécilmente a
las paletas, ya que su superficie se en-
cuentra prdacticamente a la misma altura
que la plataforma. A menudo, los mate-
riales utilizados se pueden guardar muy
cerca de las estaciones de trabajo
Después del proceso de curado, las pale-
tas se refiran de la cdmara de curado
junto con los elementos prefabricados de
hormigén, y un trabajador, con la gria de
desencofrado, retira los encofrados late-
rales y los coloca sobre una cinta trans-
portadora. Los encofrados se transportan
a un dispositivo especial de limpieza y
lubricado. Una vez que se han retirado
todos los encofrados, la paleta se condu-
ce directamente a la estacién de volteo.

Colocacién de las paletas en la zona de curado
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El circuito de paletas se puede ampliar en
el futuro con un sistema especial de
robots que se encargue de la retirada y la
colocacién de los encofrados en las pale-
tas.

En la estacion de volteo, los elementos se
alzan de las paletas con ayuda de dos
grias. Después, los elementos se trasla-
dan a diferentes estaciones de la zona de
acabado, en donde se dejan listos (pintu-
ra, colocacién de ventanas, etc.). A con-
tinuacién, los elementos se colocan en las
estanterias de transporte que se trasladan
hasta el almacén con un vehiculo de
transporte. Después del desencofrado,
las paletas se limpian automdticamente
con una mdquina y se dejan listas para
volverlas a utilizar en el circuito de pro-
duccién.

El hormigonado se lleva a cabo bien
manualmente, bien de forma automdtica.
El suministro de hormigén se realiza a tra-
vés de un circuito de cubetas situado
entre el distribuidor de hormigén y la
planta de hormigén. Tras el hormigonado
y la compactacién se llevan a cabo dife-
rentes trabajos de acabado. Los muros
macizos y las losas de forjado son nivela-
dos. Al acabar el tiempo de curado aju-
stado, los muros macizos se cortan en
estaciones especiales sobre la cdmara de
curado. Al finalizar estros trabajos, los
elementos macizos se fransportan a la
cdmara de curado.

Los paneles sandwich requieren un enor-
me trabajo. Cuando ya se ha colocado la
armadura en los encofrados laterales de
la primera capa, la paleta se transporta
hasta el distribuidor de hormigén. Se vier-
te la primera capa y se compacta. A con-
tinvacién la paleta se traslada a la esto-
cién de aislamiento, en donde se coloca
el material aislante. Ahora, la paleta, den-
tro de un circuito pequefio, regresa a la
estacién de armado del nivel intermedio
para colocar la segunda parte de la
armadura, después se conduce hasta el
distribvidor de hormigén, en donde se
hormigona la segunda capa de hormi-
gén. En funcién del tipo de elemento se
elabora la superficie de acuerdo a lo
establecido. Todos los elementos son nive-
lados y algunos se cortan.

El sistema de control del circuito de pale-
tas es una parte fundamental de toda la
planta.

El plan de trabajo de un producto incluye
el trayecto que debe seguir un producto
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Estacién de volteo

por la fébrica. Es un requisito imprescindible para que el trans-
porte se pueda llevar a cabo de forma automética.

El sistema de control del circuito de paletas es, como ya se ha
dicho, un elemento importante de toda la planta. Consta del
sistema informdtico central LEIT 2000 y del control de programa
almacenado del circuito (transporte de paletas, ocupacién de
estantes, distribuidor de hormigén, estacién de lavado de pale-
tas, mesa de volteo), que interaccionan segin los planes de tra-
bajo. En el plan de trabajo de un producto se describe el trayec-
to que debe seguir a través de la planta. Contiene cada uno de
los pasos de trabajo, y para cada producto se configura una lista
de estaciones en las que se pueden realizar los diferentes traba-
ios (p. ej. desencofrado, armado, pulido, etc.). Cuando el opera-

Acabado de los paneles de paredes
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El manejo de los elementos en el almacén se realiza con varias grias pértico

rio pulsa el botén, a través del cual finali-
za el trabajo en una determinada paletq,
el ordenador central, en funcién del sigu-
iente paso, designa una estacién libre y le
comunica al sistema de control del circui-
to las correspondientes instrucciones del
transporte.

Por medio de este mecanismo se determi-
nan con exactitud el frayecto de una pale-
ta y el tiempo de frabajo necesario, inclui-
do el momento de llegada y de finaliza-
cién, de manera que el transporte se
puede realizar de forma automética.

En las estaciones de encofrado y de pre-
paracién, equipadas con proyectores
laser, el ordenador central transmite los
datos correctos para la representacién
del contorno del elemento, los accesorios
necesarios y los cortes.

En la estacién de desencofrado, para
cada elemento se imprime automdtica-
mente una etiqueta con un cédigo de bar-
ras cuando la paleta abandona la céma-
ra de curado. Ello permite obtener una
actualizacién del estado de los elementos
dentro de la zona de acabado. Por
medio de un equipo de lectura inaldmbri-
co, el operario sefiala el estado de un ele-
mento en la posicién “Acabado”, cuando
comienza con el acabado final (pintura,
colocacién de ventanas, etc.). Antes de
transportar el producto al almacén, el
operario marca el estado “Listo para
envio”. Los diferentes informes sobre el
estado de los elementos se resumen en el
registro general de estados del pedido y
se emplean para la planificacién de la
venta y el envio. El sistema ERP tiene acce-
so online a los datos del estado a través
de una inferfaz.
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Conclusion

El circuito de paletas fue disefiado espe-
cialmente para obtener la mejor combina-
cién de eficiencia y flexibilidad para com-
plejos paneles sandwich y muros maci-
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