Quadra, 74130 Contamines-sur-Arve, Francia

Instalada linea de produccién para fabricar
suelos de rejilla y vigas maestras para
la ganaderia porcina en los EE. UU.

La empresa Midwest Dry Cast, con sede en Luverne (Min-
nesota, EE. UU.), se ha especializado en la fabricacién de
productos de hormigén para la ganaderia porcina, como
suelos de rejilla y vigas maestras. Esta joven empresa esta-
dounidense persigue el objetivo de marcar la pauta en el
sector y por eso tiene previsto automatizar su produccion.
Como empresa colaboradora para el proyecto, la direccion
eligié a Quadra, un fabricante lider a nivel internacional de
plantas de produccién para la fabricacién de articulos de
hormigén. Quadra suministré una planta que cumplia con
creces las elevadas expectativas de Midwest con respecto
al rendimiento de producciény a la calidad del producto
gracias a un grado de automatizacién muy elevado y un
rapido sistema de cambio de moldes.

La empresa Midwest Dry Cast, fundada en el afio 2017, tiene
su sede principal en los EE. UU. y se ha especializado en la
produccién de elementos prefabricados de hormigon para
la ganaderia. La direccion de la empresa, situada en Luverne
(Minnesota, EE. UU.), estd formada por un equipo de entu-
siastas que tienen experiencia en la industria agricola y en
la construccién de graneros: una combinacién de compe-
tencias muy prometedora. Teniendo como base esta expe-
riencia, esta joven empresa cuenta con los conocimientos
técnicos correspondientes para el desarrollo de productos
de hormigén innovadores adecuados para la cria de cerdos
y destaca por sus trabajos de alta calidad.

Con respecto a la automatizaciéon de la produccion, la elec-
cién de un colaborador era tan imprescindible como arries-
gado para la empresa. Con el proyecto, Midwest Dry Cast
perseguia el objetivo de convertirse en una empresa pionera
para todo el sector. La nueva planta de produccion, ademas
de cumplir los criterios del rendimiento y la calidad de la pro-
duccién, también debia seguir el planteamiento de un pro-
ceso de mejora y avance global. De este modo, al planificar
la planta se tuvieron en cuenta los aspectos de la seguridad
laboral y la proteccién de la salud, asi como los criterios am-
bientales.

Los requisitos formulados por Midwest se pudieron aplicar
gracias a soluciones técnicas, entre ellos algunos ya avalados
y otros sin precedentes. Finalmente, la planta desarrollada
por Quadra convencidé por numerosas ventajas:
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La fabrica de Midwest Dry Cast, Minnesota (EE. UU.)

® Proceso de produccién y de almacenamiento completa-
mente automatico
e Eliminacién de trabajos de gran esfuerzo fisico
e Répido cambio de moldes con control remoto
e Condiciones de seguridad éptimas para el usuario con
una reduccion drastica del trabajo de manipulaciény
del transporte de pilas (riesgo de accidente reducido)
e Rendimiento de la produccién especialmente eficiente y
elevada calidad del producto final:
e Promedio de 12 a 15 paletas/hora, dependiendo de
las dimensiones de los suelos de rejilla
e Tamano de la paleta de 6 400 mm/1 520 mm para
productos de 6 200 mm/1 300 mm.

A primera vista, un rendimiento de produccién tan alto como
este parece imposible que vaya acompanado de un producto
final de alta calidad. Porque la produccién de un producto de
alta resistencia y atractivo desde el punto de vista estético
y con dimensiones exactas requiere cierto tiempo, lo que
podria afectar a la velocidad de produccién. Esta aparente
contradiccién la solventa Quadra con un aspecto innovador:
la ejecucion simultdnea de procesos de produccién en dife-
rentes estaciones de trabajo.

La cinematica de la planta permite procesar simultdneamente
dos moldes. Un molde se coloca en una estacién de produc-
cién mediante un sistema automatizado de manipulaciény
transporte del molde, y otro molde se coloca en una esta-
cién de acabado. En la estacién de produccién se ejecutan
los siguientes pasos de trabajo: colocacién del acero de la
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armadura, llenado de hormigén y compactacién. Al mismo
tiempo, en la estacion de acabado tienen lugar los pasos de
trabajo de alisado, desencofrado y control de calidad. De
este modo, el ciclo de produccién se divide en dos fases de
igual duracién.

Gracias al elevado grado de automatizacién, para el funcio-
namiento de la linea de produccién solamente se necesitan
tres operarios. La duracién definida y necesaria para cada
paso de trabajo del ciclo de produccién garantiza la consis-
tencia y el cuidado necesarios para una elevada calidad. Esto
proporciona un aumento del rendimiento de la produccién
de, al menos, el 30 % en comparacidn con las instalaciones
convencionales.

El molde se coloca con precisidn en la estacion de llenado.
Una grua pértico equipada con pinzas neumaticas recoge
los elementos de la armadura necesarios y ejecuta un mo-
vimiento transversal hacia el molde. Después de colocar
con exactitud la gria pdrtico sobre el molde se colocan los
elementos de la armadura de forma precisa y répida en el
mismo. A continuacion, el carro de la gria deja libre la zona
para el dispositivo de llenado de hormigén.

Una tolva de hormigdn alimenta continuamente de hormigén
al depdsito de alimentacion a través de una cinta transporta-
dora. El nivel de llenado de la tolva se muestra en un monitor
de control; los ajustes se pueden llevar a cabo directamente

através de la unidad de control. El depédsito de alimentacidn
estd equipado con un propulsor rotatorio, accionado con un
motor eléctrico, para obtener un llenado de hormigén réapido
y homogéneo del molde. Durante el proceso de llenado, el
depdsito de alimentacion se desplaza a lo largo sobre el
molde, mientras el propulsor gira simultdneamente. Para
obtener un llenado eficiente del molde es posible ajustar la
velocidad de rotacién y de desplazamiento del depdsito de
alimentacién. La alimentacion del depdsito con hormigdn
estd supervisada continuamente con un sensor laser, con el
fin de garantizar un nivel de llenado constante.

Durante el proceso de llenado tiene lugar una compactacion
del molde apoyado sobre los bastidores de vibraciéon. Aqui
se pueden ajustar la amplitud y la frecuencia de la vibracién.

El sistema de transporte de moldes se encuentra entre la es-
tacién de producciéon y la de acabado. Esto hace posible un
cambio de moldes muy rapido y preciso.

El molde lleno se desplaza a la posicién inferior, el molde
vacio, a la posicién superior.

Al finalizar el proceso de llenado del molde nimero 1 en la
estacidon de produccién, el molde vacio nimero 2 regresa a
la estacién de acabado. En esta fase del ciclo de produccién
tiene lugar el campo de posicién simultdneo automatizado
de los dos moldes.

QUADRA

FABRICANTE FRANCES de equipos para la industria del hormign

PRENSA VIBRATORIA
de alto rendimiento

infoldquadra-concrete.com
+34 633772 990
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Colocacién automdtica de los elementos de la armadura en
el molde vacio

Cuando el molde niimero 2 esté vacio se transporta a la es-
tacion de lubricacién automatica antes de ocupar el puesto
libre de la estacién de produccién, y el molde niimero 1,
ahora lleno de hormigén, se transporta a la estacién de aca-
bado. En este momento del ciclo de produccién finaliza el
tiempo de produccién de un molde, en nuestro ejemplo,
el molde nimero 1. El procesamiento de acabado que se
realiza ahora en el molde niimero 1 constituye un proceso
separado que tiene lugar de forma independiente del propio
proceso de producciény no lo interrumpe.

Con este modo de funcionamiento se puede alcanzar un
rendimiento de produccién, al menos, un 30 % superior en
comparacién con las maquinas convencionales.

Ahora el molde nimero 1 se coloca en una mesa. Un carro
se desplaza sobre el molde ya lleno y humedece la superficie
de hormigén. El alisado posterior de la superficie de hormi-
gén tiene lugar con la maquina alisadora con plato alisador.
Este disco de acero de gran formato, resistente a abrasion, se
presiona contra el molde; como accionamiento de rotacién
se utiliza un motor eléctrico con convertidor de frecuencia.
Los parametros necesarios para un acabado de la superficie
de alta calidad, es decir, la velocidad del movimiento, la velo-
cidad de rotacion y la fuerza de presion del disco se pueden
ajustar y programar. Al finalizar el acabado, la superficie del
producto queda lisa y el encofrado, limpio.
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Estacién de produccién

Ahora puede comenzar el proceso de desencofrado. Un
puente gria automético lleva una paleta vaciay la sujeta en el
molde. A continuacién, la gria gira el molde y la paleta 180°
y los transporta juntos a la estacién de desencofrado. Alli,
la gria deposita la paleta sobre una superficie y levanta el
molde. El molde vacio se transporta de vuelta a la estacién de
compactaciéon y queda a disposicion para el siguiente ciclo
de produccién. Este sistema de manipulacién estd pensado
especialmente para tiempos de ciclo especialmente cortos.

El transporte de los productos alisados a las cdmaras de cu-
rado y de los productos curados a la estacion de paletizacion
se efectlia con una grla automatica que se puede desplazar
por una construccién metélica con dos vias.

Cuando una pila esta lista, con la gria se coloca una cubierta
por encima. Después, el sistema automatizado informa al PLC
de la cdmara de curado que esta pila esta preparada para el
proceso de secado con vapor.

El sistema de control automético de la zona de vapor permite
disponer la pila siguiendo estrictamente la entrada del pro-
ducto, de modo que se garantiza un cumplimiento preciso
del tiempo de secado por cada pila.

El sistema permite en todo momento localizar con precision
los productos dentro de la cdmara de curado y continuar la
manipulacién después del curado completo. La grda auto-
mética del almacén tiene la ventaja de que ya no es necesario
ningun paso de trabajo manual. Ademas, al planificar este sis-
tema de almacén se pueden tener en cuenta las limitaciones
técnicas de los edificios existentes, el correspondiente tipo
de producto y los procesos de trabajo en la fabrica.

La paletizacién de los productos listos tiene lugar con una
gria automatica que se desplaza por dos vias. Dependiendo
del tipo de producto (suelos de rejilla o vigas maestras), la
grlia cuenta con unas pinzas ajustables. Estas pinzas tienen
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una funcién de volteo para apilar los suelos de rejilla en la
direccién horizontal correcta. Después de depositarlas, las
paletas de desencofrado se trasladan automaticamente a una
estacién de limpieza. Antes de volverlas a utilizar, todas las
paletas se limpian con un rascador y lubrican.

La supervisién de la linea de produccién automatica requiere
tres operarios; estos es, en la estacidon de produccién, en el
control de calidad y en la estacién de recogida de las paletas
listas.

Detras de la estacion de desencofrado se encuentra una es-
tacién de control segura, en donde un operario supervisa la
calidad de los productos frescos. El operario encargado de
colocar la armadura de acero en un dispositivo de retencién
dispone de tiempo suficiente como para realizar este paso
de trabajo en una zona segura, mientras la maquina funciona
en el modo automético.

De este modo se pueden mejorar notablemente las condi-
ciones del trabajo y la seguridad.

www.cpi-worldwide.com

El control de la maquina se efectiia mediante el PLC; a través
de una interfaz se pueden ajustar y visualizar de forma rapida

y sencilla todos los pardmetros de produccién con una panta-
lla tactil. Asi el operario puede supervisar todo el proceso de
un solo vistazo. El moderno y completo software del control
ha sido desarrollado en la propia empresa Quadra.

Conclusién: una primera colaboracién marcada por el éxito
En la sucursal Quadra USA Inc., fundada en Phoenix en el afio
2017, Quadra ha creado un equipo de distribucién y técnico
experimentado para tener presencia en la region de Nortea-
mérica. Esta sucursal de EE. UU., con una direccion propia, le
permite a Quadra reaccionar rapidamente ante las deman-
das de los clientes y mantener una reserva de piezas de re-
puestos sobre el terreno, de modo que en todo momento se
garantiza una asistencia técnica y el servicio al cliente.

La planificacion, produccién, montaje y una primera compro-
bacién de la planta tuvieron lugar en la fabrica del fabricante
de proyeccién internacional Quadra, en Francia, antes del
envio a los EE. UU. A continuacién, la empresa llevé a cabo
la construccién de la planta en las instalaciones del cliente,
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Manipulacién con grda automatica

la puesta en marcha y la formacién de los empleados, hasta
la inspeccién final.

Quadra pudo ofrecerle a la empresa Midwest Dry Cast una
solucién exactamente a medida de los requisitos de su pro-
duccién. El rendimiento de produccién de la nueva planta
incluso supera el volumen de produccién previsto. La eficien-
cia del método de produccién (automatizacién y elevado vo-
lumen de produccion), la flexibilidad gracias a la dotacion
de herramientas y la calidad de los productos finales son un
rotundo éxito.

Después de la primera entrega del ano 2019, Midwest ya
estd pensando en nuevas actuaciones. A pesar de los efec-
tos de la pandemia de coronavirus, la empresa tiene previsto
duplicar su volumen de produccién. La primera colaboracién
entre las dos empresas ha sido un rotundo éxito.

Estacién de paletizacién y de empaquetado
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