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Produccion de blogues wetcast completa-
mente automatica en el sur de Francia

Desde 1961, la empresa familiar Fabemi del sur de Francia
combina conocimientos técnicos e innovaciones, lo que la
ha convertido en una de las empresas lideres en el mer-
cado francés. Gracias a tecnologias innovadoras, el grupo
Fabemi ha ampliado su produccién a las actuales 14 plan-
tas en toda Francia. En sus comienzos, Fabemi era cono-
cida por la fabricaciéon de bloques de hormigén. Pero en-
tretanto, el grupo ha ampliado su produccién. Bajo las mar-
cas Bradstone y Carré d’Arc, Fabemi produce y suministra
actualmente una amplia gama de productos wetcast para
el segmento de mercado del paisajismo: placas, adoqui-
nes, cubiertas de pozo y productos para el jardin, muros
de contencidn y revestimientos de muro.

Fabemi ha invertido recientemente en la automatizaciéon com-
pleta de la linea de produccién en Donzere, que se concentra
exclusivamente en la fabricaciéon de productos wetcast, para
aumentar la competitividad, mejorar la calidad de los produc-
tos y evitar los trabajos repetitivos y laboriosos a sus emple-
ados.

Este gran paso tecnoldgico fue posible gracias a la colabora-
cién entre Fabemi y el fabricante de equipamiento francés
Quadra. Ahora solo cuatro trabajadores gestionan el proceso
de produccion completo: desde la limpieza del molde, la pa-
letizacion de los productos terminados y la lubricacion, hasta
el llenado de hormigdn, el curado y el desmoldeo. Con su
moderno sistema de manipulacion, la planta estd completa-
mente automatizada y permite una elevada versatilidad. Todo
el equipamiento suministrado tiene la capacidad de adaptar
el sistema a los diversos formatos de producto. Esto también

representa la principal innovacién. Para que esto funcione, en
cada bandeja estd integrado un chip RFID que identifica el
tipo de producto. De forma correspondiente, el chip RFID
controla con gran precisién los ajustes de lubricacion, la do-
sificacion de hormigdn, la colocacién automética de las esfe-
ras de plastico en la parte inferior del producto, la impresién
de la referencia del producto y las condiciones de desmoldeo
y paletizacién. Este innovador sistema fue desarrollado e im-
plementado por el proveedor Quadra. Este proceso para el
seguimiento y la adaptacion del formato del molde en
tiempo real es Unico y hasta entonces no existia en ninglin
otro equipo. Hay mas de 4000 férmulas de fabricacién guar-
dadas, a las que se puede acceder automéaticamente. La linea
de produccién y todas las estaciones se adaptan en todo mo-
mento automaticamente a la correspondiente férmula.

El ciclo de produccién comienza con la manipulacién de la
pila de moldes vacios. Este paso es realizado por un carro au-
tomético. Este entrega la pila de moldes vacios al descensor.
Debido a que cada bandeja transporta moldes de diferentes
formatos, el chip RFID es de gran importancia porque trans-
fiere todos los ajustes del molde. El carro automético entrega
los moldes al descensor, que los va entregando uno por uno
a la siguiente estacion.

Los moldes de poliuretano estén fijados a bandejas de plas-
tico (1400 x 1100 mm) de Assyx. La bandeja también dispone
de un pie de pléstico en cada esquina, por lo que las bande-
jas se pueden soportarse entre si.

Fabemi produce y suministra una amplia gama de productos wetcast bajo las marcas Bradstone y Carré d’Arc.
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Limpieza de los moldes

Este proceso es de enorme importancia para la calidad de los
productos de hormigdn y esté relacionada con la calidad de
la lubricacién. Los moldes son limpiados con aire comprimido
mientras se giran. Durante el giro, los moldes son mantenidos
en posicidn y el dispositivo de aire comprimido es despla-
zado debajo de los moldes para eliminar la suciedad.

Lubricacion

Un robot de 6 ejes del tipo Kuka KR360 se encarga de la lu-
bricacion del molde. Los recorridos de las boquillas estan de-
finidos por el molde, que ha sido detectado mediante la iden-
tificacion RFID de la bandeja. Esta aplicacion de robot pro-
porciona una lubricacién reproducible, uniforme y regular de
todos los lados del molde. Una cabina de ventilacién equi-
pada con extractor y cubierta de filtracién se encarga de ex-
traer la niebla de aceite.

Llenado automatico del molde con hormigén coloreado

La bandeja es entregada entonces a la estacién de llenado.
Este paso de llenado fue concebido de forma que cada
molde (de 20x20 cm a 100x100 cm) recibe la cantidad pre-
cisa de hormigon para la fabricacion del producto (precisién
El robot de 6 ejes del tipo Kuka KR360 se encarga de la + 50 g). Hay méas de 4000 férmulas guardadas. Estas son con-
lubricacién del molde sultadas automaticamente en funcién del tipo de molde y se
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Sistema de dosificacién para hormigén coloreado

realiza el llenado. Una tolva con dos compartimentos inde-
pendientes es llenada con hormigdn con una cuba desplaza-
ble. Cada compartimento llena los depdsitos de reserva me-
diante tornillos sin fin con una mezcla de hormigén coloreado
de diferentes capas de hormigén.

El movimiento del sistema de dosificacion sigue las tres di-
recciones de los ejes X, Yy Z. Esto permite el llenado en el
centro de cada molde. La tolva de entrada es llenada con el
hormigdn a través de cuatro véalvulas en cuatro pequefias tol-
vas. Estas tolvas estdn conectadas a cajas dinamométricas y
permiten un llenado preciso del molde. La automatizacién in-
tegrada indica la cantidad de hormigén precisa que se debe
entregar al molde, la cantidad de vélvulas que se deben uti-
lizar, el tipo de abertura y el ciclo de movimiento del sistema
de dosificacién para lograr el mejor llenado posible del
molde. El tiempo de ciclo para el llenado de cuatro placas es
de 15 segundos.

El molde que se acaba de llenar pasa por tres mesas vibra-
doras tras la estacién de llenado. La frecuencia y la velocidad
de vibracién son adaptadas automaticamente a los datos del
molde.

Esferas de plastico en productos frescos

Un sistema automético coloca esferas de pléastico como es-
paciadores en cada esquina del producto para evitar huellas
durante el curado en las paletas de envio. Estas esferas de
plastico evitan el contacto entre los productos (hormigén-hor-
migon) durante la paletizacion. Este sistema tiene la ventaja
de que puede adaptarse al tamafio y la forma de los produc-
tos gracias a la identificacién RFID de la bandeja.

Impresion de las referencias de producto

Para la automatizacion de la impresién de las referencias de
producto también se suministré una impresora de inyeccién
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En los productos frescos se colocan esferas de pléstico

de tinta. La referencia de producto y la fecha de produccién
son imprimidas sobre el producto fresco, ajustandose la al-
tura de impresién automéaticamente al respectivo molde.
Los moldes son transferidos entonces a través de la instala-
cién transportadora al ascensor y luego llevados con un carro
automatico al curado. Este carro estd equipado con motores
reductores accionados con servomotores, lo que permite re-
alizar ajustes automaéticos, asi como una aceleracién y un fre-
nado progresivos. Ademas, la posicion es controlada conti-
nuamente por laser.

La estacién de curado estd equipada con dos carros automa-
ticos que completan la manipulacién de los moldes en la
zona de curado y almacenamiento. El primer molde entre-

Zona de curado con hasta 5200 bandejas
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El proceso de desmoldeo tiene lugar con un robot de 6
ejes del tipo Kuka KR360, que permite el desmoldeo de
productos con un peso de hasta 120 kg

gado al curado también serd el primero en ser retirado para
lograr un curado optimizado en los moldes: es decir, princi-
pio FIFO (First In - First Out). El primer carro trabaja en el lado
himedo de la zona de fabricacién, lleva moldes vacios a la
linea de llenado y moldes que acaban de ser llenados a la
zona de curado. El segundo carro trabaja en el otro lado y re-
coge productos secos para llevarlos a la linea de desmoldeo.

La zona de curado puede alojar hasta 5200 bandejas (360
pilas de 15 bandejas cada una). La zona de curado esté insta-
lada sobre una placa planay monolitica, por lo que no se re-
quiere ninguna cimentacién especial. La planicidad perfecta
del suelo asegura la calidad de los productos y permite una
manipulacién sin sacudidas.

Esta zona de curado es controlada a través de una pantalla
tactil muy sencillay el operador recibe en tiempo real toda la
informacion sobre tipo de producto, cantidad de productos,
dia de produccién y tiempo de curado necesario.

El proceso de desmoldeo tiene lugar con un robot de 6 ejes
del tipo Kuka KR360, que permite el desmoldeo de produc-
tos con un peso de hasta 120 kg. El robot esté equipado con
una pinza que dispone de cuatro ventosas de vacio indepen-
dientes que siguen dos ejes. Esta estacion estd equipada con
un sistema de bastidor regulable que sostiene el molde sobre
la bandeja durante el proceso de desmoldeo, siguiendo au-
tomaticamente los contornos del molde. El sistema de suje-
ciéon permite el desmoldeo de productos con cortes sesga-
dos mediante deformacion del molde para evitar dafios du-
rante el desmoldeo.

Gracias a la identificacién RFID, el robot de desmoldeo es
capaz de retirar del molde todo tipo de productos con dife-
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rentes formas y tamanos. El ajuste tiene lugar de forma com-
pletamente automatica y no requiere ninguna intervencién
del operario. La informacién enviada al robot permite el con-
trol de los ajustes de presidn, de los ajustes de velocidad y
de posicionamiento de las pinzas para un desmoldeo per-
fecto en funcién del producto.

Tras el desmoldeo, los productos son llevados a un disposi-
tivo de volteo (giro de 180°) para mantener arriba la superfi-
cie texturizada de los productos (lado superior) en el sistema
transportador. Los productos son sujetados en el dispositivo
de volteo por una pinzay el giro es llevado a cabo por moto-
res reductores.

Los productos son transportados a continuacién mediante
una cinta transportadora de la estacién de desmoldeo al
robot de paletizacién. Este transportador transporta los pro-
ductos a una zona segura, donde un trabajador puede reali-
zar el control de calidad sin interrumpir el ciclo automatico.

El sistema de paletizacidn esta equipado con un sistema de
medicion que dispone de ldser y sensores. Este sistema re-
gistra las dimensiones del producto (altura, anchura y longi-
tud) y la posicién del centro de gravedad y transfiere estos
datos al robot.

El robot de paletizacién de 6 ejes del tipo KR360 dispone de
una pinza con dos ventosas de vacio. Los datos enviados el
robot incluyen la orientacién de la pinza y el tipo de pinza 'y
también determinan dénde se debe ubicar el producto en la
paleta de envio. Tras el control de calidad, el robot también
adapta la posicion de los bloques.

El sistema de paletizacién esta equipado con un sistema de
medicién que dispone de laser y sensores: vista de la esta-
cién de control de calidad

PHI - Planta de Hormigdn Internacional - 3| 2018

El robot de paletizacién de 6 ejes del tipo KR360 dispone
de una pinza con dos ventosas de vacio

Tras finalizar la paletizacién, la paleta es transportada me-
diante un transportador a la linea de embalaje. Para comple-
tar el acondicionamiento, Quadra suministré un dispositivo
que desplaza los productos verticalmente respecto al flejado
horizontal, tras lo cual la paleta es transportada a la maquina
de embalaje.

El sistema de medicién juega un papel importante en la ges-
tién de la produccion, ya que existe acceso a toda la informa-
ciény esta puede ser comprobada para controlar los resulta-
dos. Los datos de produccién estan disponibles en tiempo
real y el informe de actividad diario se puede imprimir direc-
tamente.

La automatizacién de la linea de produccion ha fortalecido la
competitividad de la empresa y simultdneamente abierto las
puertas a nuevos mercados. Gracias a la inversion, la colabo-
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PRODUCTOS Y LOSAS DE HORMIGON

racién entre Quadra y Fabemi tuvo efectos directos y cuanti-
ficables en el resultado de produccion de Fabemi, con una
capacidad de produccién actual de 3 millones de metros cua-
drados por afio.

La automatizacion no solo aumenté el rendimiento, sino que
también mejord las condiciones de trabajo. De hecho, la linea
de produccién anterior requeria 18 empleados, mientras la
nueva linea de produccion solo requiere cuatro para super-
visar la linea completa, sin la necesidad de una intervenciéon
manual en el proceso y habiendo reducido considerable-
mente la manipulacién de cargas pesadas. Finalmente, el pro-
ceso de llenado automético también ha aumentado la calidad
y proporcionado uniformidad al resultado de la produccién.
Puesto que no se requiere ninguna intervenciéon humana,
todo el know-how pertenece a la maquina y, por tanto, a Fa-
bemi. El trabajador se convierte en un supervisor. La gestién
automatica de 4000 férmulas permite el llenado de los mol-
des con la mayor calidad y una fabricacién de productos
constante y de primer nivel. ]

MAS INFORMACION

[QUADRA

Quadra

40, route de Findrol

74130 Contamine-sur-Arve, Francia
T+3345003 9221

F+33 45003 6997
info@quadra-concrete.com
www.quadra-concrete.com

Fabemi

Groupe Fabemi

320 RN7 - Le Pont Double
26290 Donzere, Francia
T+33 475965030
F+33475960811
www.fabemi.fr

KUKA

Kuka Aktiengesellschaft

ZugspitzstraBe 140

86165 Augusta, Alemania

T+49 82179750, F +49 8217975252
kontakt@kuka.com, www.kuka.com

www.cpi-worldwide.com PHI - Planta de Hormigén Internacional - 3] 2018

Confiable.
Sustentable.
Economico.

PERI Pave

La bandejas para productos prefabricados de concreto

Nuestro mayor objetivo es satisfacer a nuestros
clientes. Queremos que tengas beneficios reales con
nuestros productos y servicios y particularmente con
nuestra cooperacion para siempre estar un paso ade-
lante en el mercado — técnologica y econémicamente.
Puede confiar en nuestra coperacién antes, durante

y despues de su proyecto. Y en una permanente
calidad de primer nivel — porque su valor agregado
es nuestra principal motivacion.

Puede encontrar més informacién en
WWWw.peri.com/pave

Encofrados Andamios Ingenieria P E RI
www.peri.es



