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PRODUCCION DE ELEMENTOS PREFABRICADOS - Visita de la fabrica

La empresa D'Agostini, ubicada en la meridional ciudad brasilefa de Porto Alegre, produce tubos de concreto, componentes
para alcantarillas, bloques para pavimentacion y otros productos prefabricados para obras de saneamiento e infraestructura.
Desde 2013 esta operando una maquina de soldar armaduras de refuerzo de MBK Maschinenbau, con mucho éxito.

A empresa D'Agostini, situada na cidade sul brasileira de Porto Alegre, produz tubos de concreto, componentes para bueiros,
blocos para pavimentacao e outros produtos de pré-moldados para obras de saneamento e de infraestrutura. Desde 2013 esta
operando com uma maquina de soldar armaduras de reforco da MBK Maschinenbau, com muito sucesso.

Entrega en Porto Alegre de una maquina de
soldar armaduras de alto rendimiento

Entregue em Porto Alegre Maquina de soldar
armaduras de reforco de alta performance

Texto: Dipl.-Ing. (FH) Silvio Schade

Cerca de 30 anos apés sua fundacio, em 1961, a empresa
MBK Maschinenbau GmbH, situada na cidade alema de

Casi 30 afnos después de su fundacion en 1961, la
compaiiia MBK Maschinenbau GmbH, con sede en la

ciudad alemana de Kisslegg, amplio sus actividades
con éxito en el mercado de América Latina: en julio y
noviembre de 1993, se vendieron en la region metro-
politana de Sao Paulo las dos primeras maquinas de
soldar armaduras. Desde entonces, MBK se instalo en

Kisslegg, ampliou suas bem-sucedidas atividades no mer-
cado latino americano: em julho e novembro de 1993,
foram vendidas na regido metropolitana de Sio Paulo as
duas primeiras maquinas de solda para armaduras. Desde
entdo, a MBK se estabeleceu no Brasil e tem fornecido

Vista.aérea de la.compaiiia D"Agostini.Industria
Hormigén Ltda. en Porto Alegre. Pronto, la compaiia
se trasladara.a'su nueva sede

Vistaaerea da empresa D'Agostini Indistria de
ConcretoLtda., em PortoAlegre - RS. Em:breve;
a empresa ira se mudarFpara seu.novo local
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Brasil y ha suministrado otros equipos a Sao Paulo, Sal-
vador y Porto Alegre. D’Agostini Industria de Concreto
Ltda. esta situada en la capital del estado de Rio Grande
do Sul, Porto Alegre. Una industria que fabrica piezas
prefabricadas para el saneamiento y la infraestructura,
como tubos de concreto para alcantarillado sanitario,
alcantarillado para aguas residuales y alcantarillado de
aguas pluviales, respetando todas las clases y la norma
NBR 8890; galerias (duelas) de concreto de distintas
secciones; piezas para los pozos de inspeccion para el
agua de lluvia y residual con junta; cajas de inspeccion
estandar segun DMAE y CORSAN, muros prefabricados
en diferentes formatos y modelos; muros de concreto
para cercas; muros de contencidn; tapas de concreto;
bordillos y bloques de pavimentacion con diferentes
espesores y resistencias y piezas sobre medida.

Fundada en 1979 por D’Agostini Waldir, la compaiiia
comenzo su historia produciendo piezas prefabricadas
(tanques) para lavar ropa, postes de iluminacion y tan-
ques sépticos. En la actualidad es uno de los mayores
fabricantes de elementos prefabricados de concreto para
el sector de saneamiento en Brasil. D’Agostini también
forma parte de la Asociacion Brasilefia de Fabricantes de
Tubos de Concreto - ABTC - una institucion que cuenta
con mas de 150 empresas asociadas.

Paquetes veloces con un aumento

del 15% en la productividad

En septiembre de 2012, MBK envio a la compaiia
D’Agostini una maquina de soldar Modelo BSN 190-R,
que entro en funcionamiento en abril de 2013. Esto
permitio el montaje de estructuras de refuerzo circulares
con hasta 12 alambres longitudinales, con un diametro
de 220 hasta 1900 mm y 3000 mm de largo.

En particular y por previa solicitud del cliente, esta
maquina fue equipada de forma personalizada con pa-
quetes de servicios especiales con el fin de satisfacer la
alta demanda de produccion. “Estos paquetes veloces
garantizan en temporadas altas, un aumento conside-
rable de la produccion en hasta un 159%. Ademas, per-
mite una conexion remota LAN /| WLAN y tele-servicio
para el mantenimiento, rectificacion de fallos y actua-
lizaciones regulares desde Alemania”, explica Susana
Fernandes, Gerente de Ventas de MBK para Brasil.

Felipe D’Agostini, director ejecutivo junior de la em-
presa cliente MBK resalta: “Durante los ultimos 35 afios,
la empresa fundada por mi padre ha venido produciendo
una amplia y variada gama de productos prefabricados
que requieren una calidad controlada. Con la imple-
mentacion de nuestro nuevo sistema de soldadura MBK,
producimos nuestras armaduras de acero con mayor
perfeccion y rapidez. Lo que termina trayendo excelen-
tes resultados en el producto acabado. Con esta nueva
tecnologia sin duda figuramos entre los producentes de
prefabricados mas modernos del pais.

“Si bien en el pasado la produccion manual de las
jaulas de refuerzo requerian el trabajo de hasta cinco
empleados, ahora el traabajo es realizado por un solo
operador dentro de un espacio de tiempo significativa-
mente menor y adicionalmente con un margen de error
bastante reducido.”

Figura: D'Agostini
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Joci Santo Leal Reis (gerente de produccion), Luis Fernando Arduin (director de ventas)
y Felipe D'Agostini (Director Ejecutivo Junior) presenta la nueva maquina de soldar MBK
a Silvio Schade, editor de la revista BFT (de derecha a izquierda)

Santo Joci Leal Reis (gerente de producéao), Luis Fernando Arduin (diretor de vendas) e
Felipe D'Agostini (Diretor Executivo Jinior) apresenta a nova maquina de solda MBK a

Silvio Schade, redator da BFT (da direita para a esquerda)

outros equipamentos para Sdo Paulo, Salvador e Porto
Alegre. Na capital do estado do Rio Grande do Sul, Porto
Alegre, estd situada a D’Agostini Industria de Concreto
Ltda., uma industria que fabrica pecas pré-moldadas para
saneamento e infraestrutura, tais como, tubos de concreto
para canalizacdo de esgoto sanitdrio, esgoto cloacal e
esgoto de dguas pluviais, respeitando todas as classes
e normas NBR 8890; galerias (aduelas) de concreto de
diversas seccbes; pecas para pocos de visitas para aguas
pluviais e cloacais com anel de vedagdo; caixas de ins-
pecdo padriao DMAE e CORSAN, muros pré-moldados em
diversos formatos e modelos; mourdes de concreto para
cercas; muros de arrimo para contencio; tampas de con-
creto; meio-fio e blocos de pavimentacdo com diversas
espessuras e resisténcias e pecas sob medida.

Ao ser fundada em 1979, por Waldir D’Agostini, a em-
presa comecou sua histéria produzindo pegas pré-molda-
das (tanques) para lavar roupas, postes para iluminagio e
fossas sépticas. Atualmente ¢ uma das maiores fabricantes
de produtos de concreto pré-moldado para o setor de
saneamento em todo o Brasil. A D’Agostini também faz
parte da Associacdo Brasileira de Fabricantes de Tubos
de Concreto - ABTC -, instituicdo que conta com mais de
150 empresas associadas.

Pacote de expansao de 15%

de aumento na produtividade

Em setembro de 2012 a MBK enviou a empresa D’Agostini
uma maquina de soldagem modelo BSN 190-R, que entrou
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PRODUCCION DE ELEMENTOS PREFABRICADOS - Visita de la fabrica

Figura: BFT International

La graa fue entregada por la compaiiia local Schwanke; una gran parte de los moldes es
suministrada por Menegotti

0 guindaste foi entregue pela empresa local Schwanke; uma grande parte dos moldes é
fornecida pela Menegotti

Figura: BFT International

Puesta en marcha en abril de 2013, la maquina de soldadura de armaduras de refuerzo de
MBK-190-R en funcionamiento

Colocada em operagao em abril de 2013, a maquina de soldar armaduras de reforgo da
MBK-190-R, em uso

Tecnologia predominante brasilera
La tecnologia restante proviene casi exclusivamente de
proveedores brasileros. Los moldes para las tuberias y
las piezas de construccion para alcantarillas son princi-
palmente de la empresa Menegotti Maquinas y Equipos
Ltda., un fabricante importante de equipos del estado
vecino de Santa Catarina. Muchos moldes son también
producidos en D’Agostini.

Las gruas han sido facilitadas por Schwanke, una
empresa también local, que se encuentra en las cercanias
de Cachoeirinha.
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em funcionamento em abril de 2013. Isso possibilitou a
montagem de estruturas de reforco circulares com até
12 fios longitudinais, de didmetro de 220 até 1900 mili-
metros e 3000 milimetros de comprimento.

Em especial e a pedido do cliente, esta maquina foi
equipada de forma personalizada com pacotes de servicos
especiais a fim de atender a uma demanda de alta produ-
cdo. “Estes pacotes de velocidade garantem, em periodos
de pico, um consideravel aumento na producio de até
150%. Além disso, permite uma conexio remota LAN/
WLAN e Teleservice para manutencio, retificacdo de fa-
lhas e atualizacdes regulares na Alemanha.”, esclarece Su-
sana Fernandes, Gerente de Vendas da MBK para o Brasil.

Felipe D’Agostini, Diretor de Planejamento da empresa
cliente da MBK ressalta: “Durante os ultimos 35 anos,
a empresa fundada por meu pai vem produzindo uma
ampla e variada gama de produtos pré-moldados que
exigem uma qualidade controlada. Com a implantagédo
do nosso novo sistema de soldagem MBK, conseguimos
produzir nossas armaduras de aco com maior perfeicdo
e rapidez. O que acaba trazendo excelentes resultados no
produto acabado. Com essa nova tecnologia com certeza
figuramos entre os mais modernos fabricantes de pré-
-moldados do pais.”

Enquanto no passado a produ¢io manual das arma-
duras de reforco necessitava do trabalho de até cinco
funcionarios, agora o servico é realizado por um unico
operador dentro de um espaco de tempo significativamen-
te mais curto e adicionalmente com uma margem de erro
bastante reduzida.

Tecnologia predominantemente brasileira

A tecnologia restante provém quase que exclusivamen-
te de provedores brasileiros. As formas para os tubos e
complementos de bueiros vém principalmente da empresa
Menegotti Maquinas e Equipamentos Ltda., um importante
fabricante de equipamentos do estado vizinho de Santa
Catarina. Muitas formas também sdo produzidas na pro-
pria D’Agostini.

Os guindastes foram fornecidos pela Schwanke, tam-
bém uma empresa local, localizada na cidade vizinha de
Cachoeirinha.

No ano de 2012, a D’Agostini experimentou o pico de
sua produtividade, alcancando a marca de 4.200 m® de
concreto por més, utilizando apenas um misturador de
1.000 litros para atender a linha produtiva. A empresa
tornou-se case para a Betonmac SA, fornecedora da usina,
localizada em Cordoba, Argentina.

Esta marca s6 pode ser atingida devido ao aumento
significativo de pedidos, resultado da liberacdo de recursos
federais ligados ao Plano de Acelerag¢do do Crescimento
(PAC) para obras de saneamento e infraestrutura.

Nova usina em construcao

Buscando cada vez mais atender de maneira eficaz o
mercado consumidor de pré-moldados para saneamento
e infraestrutura, deu-se inicio a constru¢io das novas
instalacdes em um distrito industrial da regido metropo-
litana. Apos o planejamento e a conclusido do licencia-
mento ambiental, a constru¢io desta nova planta com dez
hectares de area devera triplicar a capacidade produtiva

2 www.bft-international.com
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En 2012, D’Agostini experimentd el pico de su pro-
ductividad, alcanzando el récord de 4.200 m?> de concre-
to al mes utilizando para cubrir la linea de produccion
un solo mezclador de 1000 litros de Betonmac SA, una
de los pocas compaiiias proveedoras extranjeras, pro-
veniente de Cordoba, Argentina.

Este hito fue posibilitado por el aumento significativo
de los pedidos, resultantes de la liberacion de fondos fe-
derales vinculados al Plan de Aceleracion de Crecimiento
(PAC) para obras de saneamiento e infraestructura.

Nueva planta en construccion

Buscando continuamente satisfacer de manera eficaz el
mercado consumidor de prefabricados para saneamiento
e infraestructura, se dio inicio a la construccion de las
nuevas instalaciones en un distrito industrial de la zona
metropolitana. Después del planeamiento y la obtencion
de los permisos ambientales, la construccion de esta nue-
va planta con diez hectareas debera triplicar la capacidad
de produccion de la empresa. Para el planeamiento de
esta empresa fue contratada la oficina Burger Arquitetos
y el valor calculado de la inversion es del orden de los
25 millones de reales. Para alcanzar el triple de la capa-
cidad de produccion mensual, que actualmente es de un
promedio de 3.360 toneladas de concreto, y se calcula
en 10.100 toneladas/mes en el futuro, la compafia ya
cuenta con una nueva planta dosificadora de concreto
completamente automatizada, suministrada por la Com-
panhia Industrial Brasileira Impianti. Esta planta esta
equipada con dos mezcladores de 1.500 litros y tiene

Visita & fabrica < PRODUCAO DE CONCRETO PRE-MOLDADO

Los principales elementos de concreto con una seccion
transversal de 5,00 x 2,00 m, cuentan con una altura superior
alade un hombre

Os maiores elementos de concreto com secgao transversal de
5,00 x 2,00 m, possui altura maior que a de um homem

da empresa. Para o planejamento do empreendimento
foi contratado o escritorio Burger Arquitetos e o valor
calculado dos investimentos fica na ordem de 25 milhdes
de reais. Para conseguir triplicar a capacidade produtiva
mensal, que atualmente gira em média de 3.360 tonela-

Figura: BFT International

La entrega de los productos terminados ...

Entrega dos produtos acabados ...
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... es realizada por camiones propios

... @ feita por caminhdes proprios

una capacidad promedio de produccién de 40 m?/h de
concreto. Las piezas prefabricadas para la construccion de
los pabellones industriales deben ser producidas en gran
medida por el mismo D’Agostini, utilizando las instala-
ciones de la planta antigua. Algunos equipos existentes
también deberan seguir utilizandose, pero algunas nuevas
tecnologias seran incorporadas en la nueva planta. La
nueva maquina de soldadura de MBK también figurara
en el centro de la produccion de las nuevas instalaciones.

Con todo esto, la gama de productos se expandira
para cubrir otros sectores y asi alcanzar otros segmentos
del mercado.

90% de los contratos provienen del sector piblico
“Solo un 10% de nuestros contratos son para obras
privadas”, dice Felipe D’Agostini. “La gran mayoria de
los productos estan dirigidos a entidades u organismos
del sector publico en los estados de Rio Grande do Sul
y Santa Catarina, ya sea mediante venta directa o in-
directa o licitaciones”.

En este afio 2014, el mercado de prefabricados para
saneamiento en la region del sur de Brasil sufrio una
disminucion de consumo del orden del 65 % en compa-
racion con el afio anterior.

Los posibles factores de este bajo consumo estan
relacionados con la “paralisis” del Estado para que la
Copa Mundial de Futbol se llevara a cabo y el hecho de
ser un afo electoral para la presidencia.

En los afios de elecciones es normal que haya un
represamiento por parte del gobierno actual en la libe-
racion de fondos publicos y en el inicio de nuevas obras.

D’Agostini quiere revertir esta tendencia principal-
mente mediante el aumento de la capacitacion de sus
propios empleados y el desarrollo de nuevos nichos de
mercado. Otras estrategias son la alta capacidad de pro-
duccion, el estricto cumplimiento de las normas técnicas,
un laboratorio propio en la fabrica y un sistema de ges-
tion de calidad para los empleados y los procesos.
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das de concreto, para 10.100 toneladas/més no futuro, a
empresa ja conta com uma nova central dosadora de con-
creto totalmente automatizada, fornecida pela Companhia
Industrial Brasileira Impianti. Esta central esta equipada
com dois misturadores de 1.500 litros, com capacidade
para produzir uma média de 40 m>?/h de concreto. As pe-
cas pré-moldadas para a construgio dos pavilhdes devem
ser, em grande parte, produzidas pela propria D’Agostini,
utilizando as instalacdes da planta antiga. Alguns equi-
pamentos existentes também devem continuar a serem
utilizados, mas também alguns novas tecnologias serdo
incorporadas a nova planta. A nova maquina de soldagem
da MBK também ird figurar no centro da producéo das
novas instalacgoes.

Com esta nova estrutura implantada, a D’Agostini tera
como expandir cada vez mais sua gama de produtos a fim
de cobrir outros setores do mercado econdémico.

90% de contratos diretos ou indiretos

com o setor pablico

“Apenas cerca de 10% de nossos contratos sdo para obras
particulares”, diz Felipe D’Agostini. “A grande maioria dos
produtos sdo destinados a entidades ou 6rgios do setor
publico dos estados do Rio Grande do Sul e Santa Catarina,
seja mediante venda direta, indireta ou licitatoria”

Neste ano de 2014, o mercado de pré-moldados para
saneamento na regido sul do Brasil sofreu uma baixa de
consumo na ordem de 65% em relagdo ao ano passado.

Os possiveis fatores deste baixo consumo estéo relacio-
nados com a “paralizacdo” do Estado para que ocorresse
a Copa do Mundo e o fato de ser ano eleitoral para a
presidéncia do pais.

Em anos de elei¢cdes ¢ normal existir um represamen-
to por parte dos governos atuais na liberacdo de verbas
publicas e inicio de novas obras.

Esta tendéncia a D’Agostini pretende reverter prin-
cipalmente através do aumento da capacitacdo de seus
proprios funcionarios e do desenvolvimentos de novos
nichos de mercado.

Outros pontos favoraveis sdo a alta capacidade de pro-
dugdo, a estrita conformidade com as normas técnicas,
um laboratério de fabrica e a gestdo da qualidade para
funcionarios e processos.

CONTACTO

MBK Maschinenbau GmbH
Friedrich-List-5tr. 19
88353 Kisslegg/Alemania
{'+49 7563 9131-0
info@mbk-kisslegg.de
2Awww.mbk-kisslegg.de

D'Agostini

Indistria de Concreto Ltda.
Est. Martin Felix Berta, 3098
CEP 91270-650

Porto Alegre - RS/Brasil
{'+55 5133821400
info@dagostini.com.br

2 www.dagostini.ind.br

2 www.bft-international.com
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Equipo de fabricacion de bloques de piedra para Kuwait

Planta de Blocos para o Kuait

Situacion de la planta en Bonyan en Kuwait

Estado da obra da Bonyan, no Kuait

A peticion de la empresa ku-
waiti Bonyan United, Contec
desarrolld0 un concepto global
para el suministro e instalacion
de una planta de fabricacion de
piedra totalmente automatica y
universal para la produccion de
adoquines, bordillos, bloques hue-
cos y otros elementos diversos. El
mayor reto constituyo adaptar la
planta para un sitio demasiado
pequeiio. Ademas, la produccion
del sistema existente debia conti-
nuar funcionando sin representar
mayores perturbaciones.

Revision general en Alemania
El cliente se decidio en ultima
instancia, por una planta usada
de fabricacion de piedra Schlosser
SV 30 con bastidores de secado,
distribuidores de trenes de cubas,
una nueva planta de mezclado
que incluye almacenamiento de
material agregado y dosificacion
de cemento y de pintura.

El desmantelamiento de la
planta de produccion fue llevado
a cabo en la empresa Lithon Plus.
Todos los componentes de la plan-
ta de produccion fueron revisados
y ajustados en Alemania para el
nuevo concepto. Para ello la ma-
quina de bloques fue desmontada,
revisada y equipada con nuevas
piezas cuando fue necesario y en-
samblada de nuevo. El sistema de
control entero Phillips fue modi-

ficado a un Siemens Simatic S7,
incluyendo el desarrollo de un
nuevo software.

La nueva planta de dosifi-
cacion y mezcla fue planeada
por Contec y consiste en detalle
en la dosificacion de agregados
con una balanza movil, dos si-
los de cemento y sinfines de ce-
mento asi como las balanzas de
cemento. El sistema se completa
con un equipo de dosificacion
de pintura de cuatro colores y
con dos mezcladores planeta-
rios para concreto nuclear y or-
namental, marca Sicoma.

Transporte de la planta por
via maritima

Después de la revision general de
la planta de produccion de blo-
ques, esta se cargo junto con el
sistema de estanterias de secado
y el equipo completo de dosifica-
cion y mezclado y fue enviado en
contenedores a Kuwait.

Después que los fundamen-
tos ya habian sido completado
por el cliente, Contec se hizo
cargo de la construccion de toda
la planta y el sistema de estan-
terias con cerca de 3.000 pale-
tas de capacidad de carga. Para
asegurar el soporte de la manera
mas rapida posible, después de
la puesta en marcha por parte de
Contec, se instalo un sistema de
control remoto electronico.

Foto: Contec e.K.

A pedido da empresa kuaitia-
na Bonyan United, a Contec
desenvolveu um conceito global
para a entrega e instalacdo de
uma planta de blocos fixa, total-
mente automatica para a produ-
cdo de paralelepipedos, meios-
-flos, blocos vazados e uma
variedade de outros elementos. O
grande desafio foi ajustar a plan-
ta em um lote muito pequeno.
Além disso, a fabrica ja existente
precisava permanecer operando
até o funcionamento da nova
unidade de producio, sem causar
maiores perturbagdes.

Reformulacao geral na Ale-
manha

Apods examinar uma série de ins-
talacdes de producdo, o cliente
finalmente decidiu-se por uma
maquina de bloco Schlosser SV
30, com prateleiras de cura, ali-
mentacdo através de cacamba
transportadora, com um novo
sistema de mistura incluindo o
armazenamento de agregados,
bem como a dosagem de cimento
e de coloragio.

O desmonte da instalacdo de
pré-moldados, incluindo o siste-
ma de alimentacdo por cacam-
ba teve lugar na empresa Lithon
Plus, em Niederberg. Todos os
componentes da planta de pro-
ducdo foram minuciosamente
revisados e ajustados ainda na
Alemanha de acordo com novo
conceito. Para isso a maquina de
blocos foi desmontada, totalmen-
te revisada e algumas pecas foram
substituidas, quando necessario, e
em seguida montada novamente.

Todo o sistema de controle
foi convertido do sistema Philips
para o sistema Siemens Simatic
S7, incluindo o desenvolvimento
de um novo software.

A drea da nova planta de
dosagem e mistura foi projetada
pela Contec e consiste especifi-
camente de um conjunto com
um dosador de agregados, uma
balanca movel, respectivamen-
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te dois silos de cimento e duas
brocas alimentadoras de cimen-
to, bem como de uma balanca de
cimento. O sistema se completa
ainda por um distribuidor de
quatro cores para tinta em pd,
assim como por dois misturado-
res planetarios para concreto de
nucleo e de superficie, fabricados
pela SICOMA.

Transporte da Planta por via
maritima
Apods a completa remodelacdo da
fabrica de blocos com prateleiras
de cura e equipamentos completos
para dosagem e mistura, as instala-
coes foram carregadas em contai-
ners para o transporte até o Kwait.
Logo apds a conclusido da
constru¢do dos fundamentos
executada pelo cliente, a Contec
iniciou a instalacdo da planta de
blocos pré-moldados e do siste-
ma de prateleiras de cura com
capacidade de aproximadamen-
te 3.000 placas. Para garantir
um rapido suporte apos o fun-
cionamento da planta, a Contec
instalou um sistema de controle
eletrénico remoto.

Planta de fabricacion de bloques en
operacion
Fabrica de pré-moldados em uso

CONTACTO

Contec e.K.

KirchstraBBe 9

65326 Aarbergen/Alemania
{'+49 611 2679834
info@contec-ek.de

2 www.contec-ek.de
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La pequena ciudad de Senec, situada en los alrededores de Bratislava, ha sido un lugar de produccion de elementos de hormi-

gon prefabricados por mas de cincuenta afios.

A pequena cidade de Senec, situada nos arredores de Bratislava, tem sido local de producao de elementos de concreto pré-mol-

dados por mais de cinquenta anos.

Nueva planta para la produccion de
pavimentacion en Eslovaquia

Nova usina para producao de pavimentacao

=R GVEE

Texto: Dipl.-Ing. Andrea Janzen

La historia de ELV PRODUKT a.s. comenzd con una
produccion de postes finos de hormigon, que mas tarde
fue complementada por postes de acero para los opera-
dores de los sistemas de transmision de fuerza. En 2007,
la empresa tomo la decision de expandir su gama de
productos para incluir pavimentaciones y, como con-
secuencia, invertio en una nueva linea de produccion.

La decision de expandir las capacidades de produc-
cion para incluir la pavimentacion y bloques fue tomada
en Eslovaquia occidental en la época en que atin no se
sabia nada de la burbuja financiera global y que ningu-
no estaba ni siquiera considerando una situacion pare-
cida. Desde esa época, el éxito de la empresa ha tenido
como base tres actividades principales: postes finos de
hormigon, postes de acero y productos de hormigon.

La produccion esta teniendo lugar en una propie-
dad de empresa de 12 hectares de tamafio, con una
contigua de 3,5 hectares que fue recientemente lim-
piada para la maquina de bloques de piedra. La ELV
a.s. trabaja como sociedad anonima. Se mantiene por
los principales accionistas y por varios accionistas me-
nores y, es gobernada por un consejo de supervision.
Tanto el consejo de supervision como la administracion
de la empresa han mantenido sus cargos por mas de
diez afios determinando el curso de acciones de la em-
presa. En el pasado, el fabricante era una corporacion
estatal, trabajando como una empresa de servicios para
la industria de la energia.

Esta permanece como actividad principal de la
empresa incluso hoy en dia como ELV, empleando un
equipo de cerca de 150 personas que continua siendo
una productora con éxito de postes de hormigon y de
postes de acero de paredes sdlidas para los grupos de
energia de Europa. RWE, EON y otros se encuentran
entre otros clientes leales del fabricante eslovaco. Como
resultado, a su vez, exigio a la empresa de introducir
una autoridad de supervision alemana para mejorar su
transparencia en términos de su competitividad frente
a los otros proveedores.
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A histéria da ELV PRODUKT a.s. comegou com a pro-
ducéo de postes finos de concreto, que mais tarde foram
complementados por postes de ago para os operadores
dos sistemas de transmissdo de forca. Em 2007, a empre-
sa tomou a decisdo de expandir sua gama de produtos
para incluir pavimentacdes e, subsequentemente, inves-
tiu em uma nova linha de producio.

A decisido de expandir as capacidades de produgéo
para incluir a pavimentacdo e blocos foi tomada na Es-
lovaquia ocidental na época em que nido havia a ideia
da bolha financeira global e que ninguém estava nem
mesmo considerando tal desenvolvimento econdmico
possivel. Desde essa época, o sucesso da empresa tem
tido como base trés atividades principais: postes finos de
concreto, postes de aco e produtos em concreto.

A produgio esta ocorrendo em uma propriedade da
empresa de 12 hectares de tamanho, com uma contigua
de 3,5 hectares tendo sido recentemente limpada para a
maquina de blocos de pedra. A ELV a.s. trabalha como
uma sociedade an6nima. Ela é mantida pelos principais
acionistas e por varios acionistas menores e ¢ governa-
da por um conselho de supervisio. Tanto o conselho de
supervisido quanto a administragdo da empresa tém man-
tido seus cargos por mais de dez anos, determinando o
curso de acdes da empresa. No passado, a fabricante era
uma corporacio estatal, trabalhando como uma empresa
de servicos para a industria da energia.

Esta permaneceu uma atividade principal da empre-
sa até mesmo hoje em dia como ELV, empregando uma
equipe de cerca de 150 funciondrios ela continua a ser
uma produtora bem sucedida de postes de concreto e de
postes de aco de parede solida para os grupos de energia
da Europa. RWE, EON e outros contam entre os clientes
leais da fabricante Eslovaca. Isto, por sua vez, exigiu que
a empresa introduzisse uma autoridade de supervisido
alema para melhorar sua transparéncia em termos de sua
competitividade frente aos outros fornecedores.

Como um resultado, a ELV tem sido supervisiona-
da pela Giiteschutz Nord e.V. (associacio registrada de
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Como resultado, ELV fue supervisado por Giite-
schutz Nord e.V. (asociacion registrada de garantia de
calidad para fabricantes de productos de hormigon y
prefabricados de hormigon desde hace varios afios). El
ingeniero graduado Gustav Casnocha, presidente del
Consejo y Director de Gestion de ELV, comenta: “La-
mentablemente, los costes adicionaless incurridos por
la supervision de terceros no son, normalmente, asu-
midos por los clientes. Tenemos una posicion firme de
garantizar que los precios puedan ser implantados de
acuerdo con los valores estandares del mercado y que
nos permitan asi proveer la alta calidad especificada
por el cliente”

La experiencia de varios afios de empresa se com-
plementa hoy en dia por su localizacion conveniente
en Europa. La distancia de la empresa a Viena es de
apenas 70 kilometros, y Budapest esta a menos de 200
kilometros de distancia. La vecina Republica Checa,
con su actual economia fuerte, ofrece un buen mercado
de venta y multiples comodidades.

Principalmente es la localizacion favorable de ELV
dentro de la red de infraestructura de la CE que ofrece
buenas condiciones tanto para la compra como para
la venta.

La decision de comprar una maquina de pavimen-
tacion fue tomada en 2007 y el contrato de compra fue
firmado en primavera de 2008. Gustav Casnocha afia-
de: “La maquina fue colocada para empezar a operar
en el 2009. Al principio hicimos muchas pruebas pro-
duciendo pequefias cantidades. Después de un tiempo,
descubrimos la combinacion ideal de materiales gra-
cias al apoyo de nuestro proveedor de hormigon y la
produccion pudo empezar en serio”. No hay dudas de

E
|

garantia de qualidade para fabricantes de produtos de
concreto e pré-moldados de concreto) ha varios anos. O
engenheiro graduado Gustav Casnocha, presidente do
Conselho e Diretor de Gestdo da ELV, comenta: “Infeliz-
mente, os custos adicionais incorridos pela supervisio de
terceiros nao sio, normalmente, pagos pelos clientes. Te-
mos uma posicdo firme de garantir que os precos possam
ser colocados de acordo com os padrdes do mercado, nos
possibilitando assim fornecer a alta qualidade especifica-
da pelo cliente.”

A experiéncia de varios anos da empresa ¢ comple-
mentada hoje por sua localizagdo conveniente na Europa.
A distancia do patio da empresa para Viena ¢ de apenas
70 quilometros e Budapeste estd a menos de 200 quilo-
metros de distancia. A vizinha Republica Checa, com sua
economia atualmente forte, oferece mercados de vendas
e commodities igualmente bons.

E principalmente a localizaciio favoravel da ELV den-
tro da rede de infraestrutura da EC, contudo, o que ofere-
ce boas condicdes para tanto a compra quanto a venda.

A decisio de comprar uma maquina de pavimentacdo
foi tomada em 2007, e o contrato de compra foi assi-
nado na primavera de 2008. Resumindo, reflete Gustav
Casnocha: “A maquina foi colocada em operagio em
2009. No inicio, fizemos muitos testes, no entanto, pro-
duzindo apenas pequenas quantidades. Apds certo tem-
po, descobrimos a combinagio ideal de materiais gracas
ao apoio de nosso fornecedor de cimento, e a producio
pode ser iniciada com seriedade”. Ndo pode haver du-
vidas hoje em dia de que a empresa baseada em Senec
produz pavimentacdes de mercado em massa cinza com
uma qualidade de superficie completamente sem falhas.
As misturas de alta qualidade, de textura fina e imper-
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que hoy en dia la empresa basada en Senec produce
pavimentaciones de mercado en masa con una calidad
de superficie sin fallos. Las mezclas de alta calidad, de
textura fina y siendo impermeables, raramente se ven
en pavimentos de hoy en dia.

Por ello, la administracion de la empresa mantiene
su posicion modesta: “Todavia no hemos acabado con
la fase de pruebas y de ejecucion. Tenemos muchos
productos que seran probados, algunas mezclas colo-
ridas precisan ser acertadas y, por ultimo, y no menos
importante, también queremos impulsar nuevos desa-
rrollos”. La maquina desarrollada por el fabricante ale-
man Rekers inicia la produccion total este afio o, para
ser mas preciso, esta produciendo en turnos extendidos
de aproximadamente 10 horas por dia.”

medvel raramente sdo vistas em pavimentacdes cinza até
hoje em dia.

Porém, a administracio da empresa mantem sua
posicdo modesta: “Ainda ndo concluimos nossa fase de
testes e de execucdo. Temos muitos produtos a serem tes-
tados, algumas misturas coloridas precisam ser acertadas
e, por ultimo, mas nio menos importante, também que-
remos impulsionar novos desenvolvimentos” A maqui-
na desenvolvida pela fabricante alemd Rekers iniciou a
produgdo total este ano ou, pare ser mais preciso, esta
produzindo em turnos estendidos de aproximadamente
10 horas por dia.

Isto é necessario a fim de serem capazes de respon-
der a demanda do mercado e para ter produtos padrdes
em estoque tanto para os clientes privados quanto pra
contas chave (fornecedores de materiais para construcio,
empreiteiras de construcio).

Decisao para o crescimento

Em nossa industria, a “crise” resultou no adiamento ou
no cancelamento de muitos projetos juntos devido a si-
tuagdo econdmica instavel. Ndo tanto na ELV, contudo,
onde a questdo foi feita bem mais cedo: Realmente va-
lerd a pena expandir a producdo para incluir produtos
de concreto? Que quantidades terdo de ser produzidas
diariamente/anualmente a fim de ser lucrativo? Foram
pesquisadas estatisticas da “nagdo da pavimentacio”, a
Alemanha, e os numeros foram avaliados.

0 resultado foi encorajador, pois as vendas de produ-
tos em concreto permaneceram relativamente constantes
mesmo em periodos economicamente mais fracos. Além
disso, existiam as reservas/demanda em potencial na Es-
lovaquia. Um bom calculo, uma boa decisdo. A unica
duvida restante era de qual fabricante comprar a usina.
A fabricante alemd Rekers estava na pequena lista desde
o inicio. A empresa havia enviado uma oferta atrativa de
uma maquina quase que completamente automatica que
era perfeitamente adequada para o conceito desenvolvi-
do pela ELV.

Salienta Gustav Casnocha: “Nos conscientemente de-
cidimos nio comprar a maquina mais barata, mas sim a
que se adequava melhor ao nosso conceito geral enquan-




Esto es necesario para ser capaces de responder a la
demanda del mercado y para tener productos estandar
en stock tanto para los clientes privados como para
cuentas clave (proveedores para materiales de cons-
truccion, empresas de construccion).

Decision para el crecimiento

En nuestra industria, la “crisis” resulto ser la razon por
el aplazamiento o la cancelacion de muchos proyectos
juntos debido a la inestable situacion econdmica. No
es el caso en ELV. Sin embargo, se planted la pregun-
ta: (Realmente valdra la pena expandir la produccion
para incluir productos de hormigon? ;Qué cantidades
tendran que ser producidas diariamente/anualmente
para que sea lucrativo? Se revisaron estadisticas de la

" para a producao de pré-moldados

Visita & fabrica < PRODUCAO DE CONCRETO PRE-MOLDADO

Maquina de bloques
de pavimentacion KRS
4 fabricada por Rekers
Maschinenbau GmbH

Maquina de blocos de
pavimentacao KRS 4

fabricada pela Rekers
Maschinenbau GmbH

1

La construccion de la
estructura estable en
la maquina de bloques

A construcao de
estrutura estavel da
maquina de blocos

to garantia qualidade e confiabilidade ao mesmo tempo.
E hoje podemos dizer que a Rekers oferece um servigo
excelente e um suporte completamente adaptado para
atender nossas exigéncias. Além disso, temos o monito-
ramento online incluido em nosso contrato”. E evidente a
partir da entrevista que a empresa combina pensamento
econOémico com uma acio sonora ecolégica. Um aspecto
importante influenciando a decisio para a compra foram
as exigéncias de trabalho: a maquina de blocos pode ser
operada por uma equipe composta de 5 a 6 pessoas. Este
numero inclui os operadores de empilhadeira a serem uti-
lizados quando existir a necessidade. Desde a introducéo
do euro em 2005, investimentos tanto nos projetos de
infraestrutura quanto no setor privado aumentaram de
forma significativa, um fato que pode também ser atribu-

“Desde 1925 aindustria de
pré-fabricados de concreto do mundo
inteiro confia nos equipamentos e

nas méquinas da Vollert.

E simplesmente @ melhor tecnologia

construtivos e planos para a construgao
civil, residencial e industrial.”

Wesley Gomes
Vollert do Brasil Ltda

Telefone +55 31 3567 2021 -
wesley.gomes@uvollert.com.br ‘

YEARS
1925-2015

Vollert V'

www.vollert.de

> \»]ww.YouTuhe.cumanIertPrecast
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Vehiculo de transfer-
encia controlado cen-
tralmente por cables
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Carro de transferéncia
controlado central-
mente por cabos de
arrasto

6

Sistema de empa-
quetado con traccion
integral

Sistema de embala-
gem com tracgao inte-
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“nacion de pavimentacion”, Alemania, y los numeros
fueron evaluados.

El resultado fue motivador, ya que las ventas de
productos de hormigon permanecian relativamente
constantes incluso durnte tiempos econdmicamente
flojos. Adicionalmente, habia reservas/demanda en
potencia en Eslovaquia. Un buen calculo, una buena
decision. La unica duda restante era de qué fabricante
comprar la fabrica. El fabricante aleman Rekers estaba
en la lista desde el inicio. La empresa habia enviado
una oferta atractiva de una maquina casi del todo au-
tomatica que era perfectamente adecuada para el con-
cepto de desarrollo de ELV.

Gustav Casnocha comenta: “Eramos muy conscien-
tes de no comprar la maquina mas barata sino la que
fuera mas adecuada para nuestro concepto general en
cuanto a la garantia de calidad y confianza. Y hoy po-
demos decir que Rekers ofrece un servicio excelente
y un soporte completamente adaptado para atender
nuestras exigencias. Ademas, disponemos de una mo-
nitorizacion online incluido en nuestro contrato”. Es
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ivel a simplificacdo dos investimentos estrangeiros. Nao
¢é necessario comentar que a ELV também nota os efei-
tos da concorréncia regional vinda da Republica Checa,
Hungria e também de dentro da prdépria Eslovaquia.

Portfalio de produto

A maquina de blocos KRS 4 fabrica produtos de concreto
de 50 mm até 300mm de altura. A pavimentacdo com
espacamentos integrados dos lados também ¢ padrio na
Eslovaquia, espacadores esses com 1,5 a 3 mm de tama-
nho dependendo do produto. Os moldes para a produ-
¢do da pavimentacdo sdo comprados da Rampf. Kobra
ou Techmatik. O portfdlio basico de produto apresentado
no catalogo atual da ELV inclui pavimentacio de inter-
travamento (S duplo), pavimentacdo retangular, lajes,
pavimentacdo de grama, extremidades de calcada e pe-
dras de borda. Pavimentacdes tateis também sdo parte da
oferta de produtos da empresa. Um modulo Colormix foi
fabricado na mesma época do estagio de planejamento.
Ele sera instalado a curto periodo uma vez que a produ-
cdo da gama cinza atenda completamente as exigéncias
da administracido da empresa e que melhores estimativas
sejam disponibilizadas para avaliar as vendas potenciais
dos produtos sombreados.

Desenho da usina

A maquina universal de blocos KRS 4 ¢ equipada com
um controle por computador, uma bateria de forca hi-
draulica e o sistema servo-acionado de vibrag¢do comple-
tamente variavel. Este tipo de maquina ¢ adequada para
a producédo de uma vasta gama de produtos de concreto
de maxima qualidade. A estrutura principal é constituida
por soldas (se¢oes retangulares de ago), oferecendo assim
a maxima estabilidade e durabilidade. Para garantir o
alinhamento correto dos eixos de vibracio e da amplitu-
de, a placa de montagem tem um acabamento de grande
precisdo. O funil de carga nuclear de concreto e a caixa
de alimentacdo que o acompanha sio montados em uma
estrutura separada.

Uma célula de carga integrada no funil de carga nu-
clear de concreto detecta os niveis atuais de preenchi-
mento e os envia para o sistema de controle central. O
sistema de controle central ¢ uma caracteristica especial
deste tipo de usina, com todos os pulsos de controle sen-
do emitidos a partir do painel de controle instalado pro-
ximo a maquina completamente revestida.

O carro de transferéncia que inclui o elevador (24
niveis na armazenagem unica) ¢ fornecido com os pulsos
de controle através de um cabo de arrasto. Todos os mo-
dos de operacdo podem ser selecionados através de um
sistema de controle Siemens S7. Os servo-acionamentos
para tanto a caixa de alimentacdo da mistura nuclear
quanto da caixa de mistura de revestimento sdo projeta-
dos de forma unica.

As caixas de alimentagdo tem um desenho de auto
apoio e sio movidas ao longo de trilhos guia. Uma dis-
tancia adequada de viagem sobre os moldes garante que
a lateral da superficie do molde sempre esteja preenchida
suficientemente. O sistema patenteado de troca de molde
possuindo um brago rotatorio duplo possibilita que os
moldes sejam modificados em menos de dez minutos.
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El cubo recoje las capas individuales y forman un paquete

0 cubo recolhe as camadas individuais e forma um fardo

evidente a partir de la entrevista que la empresa combina el
pensamiento econdmico con una accion sonora ecologica. Un
aspecto importante que influencio la decision para la compra
fueron las exigencias de trabajo: La maquina de bloques pudo
ser manejada por un equipo compuesto de 5 a 6 personas. Este
numero incluye los operadores de carretillas elevadoras que
seran empleadas segun necesidad. Desde la introduccion del
euro en 2005, tanto las inversiones en proyetos de infraes-
tructura como en el sector privado han aumentado de forma
significativa. Un hecho que también se puede atribuir a la
simplificacion de las inversiones extranjeras. No es necesario
comentar que ELV también nota los efectos de la competencia
regional viniendo de la Republica Checa, Hungria y también
de Eslovaquia.

Portfolio de producto

La maquina de bloques KRS 4 fabrica productos de hormigon
de 50 mm hasta 300mm de altura. La pavimentacion con es-
pacios integrados en los lados también representan el estan-
dar en Eslovaquia, los espacios son de 1,5 a 3mm de tamarfio
dependiendo del producto. Los moldes para la produccion de
pavimentacion fueron comprados por Rampf, Kobra o Tech-
matik. El portfolio basico del producto presentado en el catalo-
go actual de ELV incluye la pavimentacion entrelazada (doble
S), pavimentacion retangular, lozas, pavimentacion y piedras
de bordes de aceras. Pavimentaciones tactiles también forman
parte de la oferta de los productos de empresa. Un moddulo
Colormix fue fabricado en la misma época de la planificacion.
Este sera instalado a corto plazo una vez que la produccién
de la gama gris cumpla completamente las exigencias de la
administracion de la empresa y cuando mejores estimaciones
sean disponibles para evaluar las ventas potenciales de los
productos sombreados.
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Sensores de Humedad Hydronix

Ahorre Dinero

Los sensores de humedad digitales por
microondas brindan una medicién exacta y
rentable de la humedad en el hormigén y aridos.

Hydro-Probe: para silos de aridos

Nuestros productos lideres en el mundo son disefiados
y fabricados en el Reino Unido. Son los sensores
mas rentables de la industria del hormigén y ayudan
a asegurar la calidad del producto, maximizar su
rendimiento y ahorrar energia.

Las caracteristicas de los sensores incluyen:

* Medicion de humedad precisa, consistente y a
tiempo real

* Salida lineal y precisa

e Calibracion y configuracion a distancia

* Integracion en sistemas nuevos o existentes

¢ Estabilidad total a la temperatura

Hydro-Mix: para mezcladoras de hormigoén

Los sensores Hydronix:
* Estan construidos para soportar ambientes
severos

* Son adecuados para silos, mezcladoras y
transportadores

Hydronix

enquiries@hydronix.com

www.hydronix.es
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Visualizacion de las
cajas de agregados: La
distribucion en forma-
to de estrella de los
recursos apoyados por
un vibrador

Visualizacdo de cima
das caixas de agrega-
dos: A distribuicao em
formato de estrela dos
recursos sao apoiados
por um vibrador

Disefio de la fabrica

La maquina universal de bloques KRS 4 esta equipada
con un control por ordenador, una bateria de fuerza
hidraulica y un sistema servo-accionado de vibracion
completamente variable. Este tipo de maquina es ade-
cuado para la produccion de una gama de productos
de hormigon de maxima calidad. La estructura prin-
cipal se constituye por secciones rectangulares de ace-
ro, ofreciendo asi la maxima estabilidad y durabilidad.
Para garantizar la alienacion correcta de los ejes de vi-
bracion y de amplitud, la placa de montaje dispone de
un acabado de gran precision. La célula de carga y la
caja de alimentacion que lo acompaiia estan montadas
en una estructura separada.

Una célula de carga integrada detecta los niveles
actuales de llenado y los envia al sistema de control
central. El sistema de control central és una caracte-
ristica especial de este tipo de fabrica, como todos los
mandos de control.

El vehiculo de transferencia que incluye el eleva-
dor (24 niveles en un unico almacén) y los mandos
de control a través de un cable de arrastre. Todos los
modos de operacion pueden ser selecionados a traveés
de un sistema de control Siemens S7. Los servo-accio-
namientos tanto para la caja de alimentacion de mez-
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O sistema de vibracdo é governado pelo controle de
frequéncia e amplitude, que possibilita que possiveis vi-
bragoes verticais absolutas sejam transferidas para a mesa
de vibragio constituida de peca tnica (for¢a de vibracio
225 kN a 3,000 rpm). Um melhor preenchimento e com-
pactacdo sdo refletidos pela alta densidade de massa e a
forca do produto em concreto. O sistema de vibragio ¢
composto de duas unidades idénticas de desequilibrio or-
ganizadas simetricamente que giram em direcdes opostas.

Além do modo padrido de operacgdo, o sistema de vi-
bracéo possui dois “modos de operacdo tipo Rekers”. O pri-
meiro modo possibilita que um componente de vibragio
horizontal seja adicionado durante a vibragio preliminar,
garantindo assim um melhor preenchimento do molde,
por exemplo, ao produzir produtos com paredes finas.

0 segundo modo de operacio permite um contraba-
lango a direita ou a esquerda durante o processo prin-
cipal de vibracdo. Isto auxilia na compensacio de pe-
quenas diferencas de tamanho do produto quando um
tamanho fixo é especificado em vez de um periodo fixo
de vibracdo principal. A maquina ¢ completamente re-
vestida, com paredes construidas de tijolos para garantir
uma insonorizacio eficiente.

0 transporte de placas dentro da maquina é efetuado
por um transportador movel que também ¢ controlado
por um servo-motor. Este tipo de transporte de placa
garante uma manipulacdo excepcionalmente gentil dos
produtos verdes enquanto causa pouco ou quase nenhum
desgaste a mesa de vibracdo. As paletas de producio
(mesas de madeira conifera Rettenmeier) carregando os
blocos de concreto recém-feitos sdo levadas para as ca-
maras de tratamento através do carro de transferéncia
centralmente controlado.

Seguindo a garra [ cubo, as camadas separadas sdo
recobertas com uma rede de plastico e entdo armazena-
das em uma paleta (1200 x 800 ou 1000 mm respecti-
vamente) para formar um fardo que ¢ automaticamente
transportado para o transportador de remogdo. A amar-
racdo das camadas individuais no fardo também e feita
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cla como para la caja de mezcla de revestimiento son
unicos en el disefio.

Las cajas de alimentacion tienen un disefio de au-
to-apoyo y se mueven a lo largo de railes guia. Una
distancia adecuada de viaje sobre los moldes garantiza
que el lateral de la superficie del molde esté siempre
suficientemente lleno. El sistema patentado de molde
tiene un brazo rotatorio para que los moldes puedan
ser modificados en menos de diez minutos.

El sistema de vibracion es gobernado por el control
de frequencia y amplitud, que permite que posibles vi-
braciones verticales absolutas puedan ser transferidas
a la mesa de vibracion que esta constituida de una una
pieza (fuerza de vibracion 225 kN a 3,000 rpm). Un
mejor relleno y compactacion se reflejan por la alta
densidad de masa y fuerza del producto de hormigon.
El sistema de vibracion se compone de dos unidades
idénticas de desequilibrio organizadas simétricamente
que giran en direcciones opuestas.

Ademas del estandar de operacion, el sistema de
vibracion dispone de dos “modos de operacion tipo
Rekers”. El primer modo permite que un componente
de vibracion horizontal se afiada durante la vibraciéon
preeliminar, garantizando asi un mejor llenado de mol-
de, por ejemplo al producir productos de paredes finas.

El segundo modo de operacion permite un contra-
balance a la derecha o a la izquierda durante el proceso

necesidades. En todo el mundo.

Visita & fabrica < PRODUCAO DE CONCRETO PRE-MOLDADO

por um processo automatico.

O conceito geral de seguranca da usina ¢ baseado
em barreiras de luz. Todo o processo de producio foi
separado em diferentes secdes e ¢ protegido contra aces-
so nio autorizado através de cortinas de luz, garantindo
assim o bom acesso e um padrio maximo de seguranca
ao mesmo tempo.

Materiais de base e o controle de qualidade

A usina de concreto em Senec ¢ afortunada por ser lo-
calizada em uma regido geoldgica rica em recursos de
pedregulho (préxima da planicie de Dantbio). A areia e
o pedregulho sido de excelente qualidade e sdo comple-
mentados por cimento fornecido por um fornecedor de
cimento confiavel.

10

El mezclador para el
hormigén suministra-
do por Pemat

0 misturador para um
concreto nuclear foi
fornecido pela Pemat

BETOCARB®

La ventaja son nuestros minerales

Soluciones innovadoras para problemas complejos.

Omya es un fabricante mundial de carbonato célcico. Con méas de 120 afios de experiencia en extraccion y produccion
de minerales, los conocimientos en carbonato célcico ultrafino de Omya y su utilizacion en aplicaciones de hormigoén son
incomparables. Los servicios de tecnologia aplicada de Omya le ayudaran a mejorar su rendimiento. Conocemos sus

A

www.omya.com

info.construction@omya.com
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11

Operador y represent-
ante de los accionis-
tas, el Sr. Dudik, se
muestra muy feliz con
el nuevo bloque de
produccion de pavi-
mentacion

Operador e um repre-
sentante dos acio-
nistas, Sr. Dudik (r.),
apresenta-se muito
feliz com seu novo blo-
co de producao de pa-
vimentacao

12

Director Ing. Gustav
Casnocha puede
sentirse orgulloso de
lo conseguido hasta
ahora. Mira con opti-
mismo al futuro de
ELV

Diretor Ing. Gustav
Casnocha pode se or-
gulhar das conquistas
até agora. Ele olha
para o futuro da ELV de
forma otimista

principal de vibracidn. Esto ayuda en la compensacion
de pequeiias diferencias de tamaiio del producto cuan-
do un tamaiio fijo fue especificado en vez de un perio-
do fijo de vibracion principal. La maquina es completa-
mente revestida con paredes construidas de tejas para
garantizar una insonorizacion eficiente.

El transporte de placas dentro de la maquina se
efectia por un transportador mobil que también se
controla por un servo-motor. Este tipo de transporte
de placa garantiza una manipulacion excepcionalmen-
te suave de los productos verdes en cuanto causa poco
o casi ningun desgaste en la mesa de vibracion. Los
palets de produccion (mesas de madera Rettenmeier)
cargan los bloques de hormigon recién hechos y se ele-
van a las camaras de tratamiento a través del vehiculo
de transferencia centralmente controlado.

Siguiendo la garra/el cubo, las capas separadas se
cubren con una red de plastico y son almacenadas en
un palet (1200 x 800 ou 1000 mm respectivamente)
para formar un paquete que es automaticamente trans-
portado hacia el transportador de eliminacion. El aga-
rre de las capas individuales se hace también por un
proceso automatico.

El concepto general de seguridad de la fabrica se
basa en barreras de luz. Todo el proceso de produccion
fue separado en diferentes secciones y es protegido
contra un acceso no autorizado a través de cortinas de
luz, garantizando asi al mismo tiempo un buen acceso
segun los estandares y una maxima seguridad.

Materiales de base y el control de calidad
La fabrica de hormigon en Senec es afortunada por
estar localizada en una region geoldgicamente rica en
recursos de piedras (cerca del Danubio). La arena y las
piedras son de una calidad excelente y se complemen-
tan con un cemento de un proveedor de confianza.
Los agregados se almacenan temporalmente en ca-
jas de almacenamiento cubiertas antes de ser transpor-
tados a una caja grande. La caja contiene todosj tipo de
agregados y, a través de un transportador, se descarga
dentro del mezclador con un movimiento vibratorio. El
mezclador fue suministrado por Pemat, la mezcla de la
superficie se compro al fabricante eslovaco QEL.
Colores liquidos se han utilizado para la fabrica-
cién de productos coloridos. La gama de colores actual-
mente ofrecida incluye rojo, negro, marrén, amarillo y
verde. La administracion de la produccion de fabrica
se hace por un laboratorio de pruebas externo que es

16 BFT Edicién espanola 01-2015 e-magazine

Os agregados sdo armazenados temporariamente em
caixas de armazenagem cobertas antes de serem trans-
portados através de um funil de carga e uma esteira de
carga para uma grande caixa. A caixa contém todos os
tipos de agregados e, através de um transportador, os
descarrega dentro do misturador com um movimento vi-
bratdrio. O misturador nuclear foi fornecido pela Pemat,
a mistura de superficie foi comprada da fabricante Eslo-
vaca QEL.

Corantes liquidos sdo utilizados para a fabricacio de
produtos coloridos. A gama de cores atualmente ofere-
cida inclui vermelho, preto, marrom, amarelo e verde.
A administracdo da producio da fabrica é feita por um
laboratorio de testes exterior que ¢ aprovado pelo EC e
pode, portanto, ajudar a afastar qualquer duvida relacio-
nada as entregas de produtos da Eslovaquia para outros
paises europeus, ou sobre enviar os certificados de pro-
duto exigidos.

A administracdo da empresa recorda os estagios ini-
ciais da colaboragdo com o laboratorio: “No6s nunca tive-
mos qualquer tipo de problema com os testes ou com a
implementacdo dos padrdes de qualidades ou com as me-
didas que tivemos de tomar, A papelada que acompanha
esse processo foi algo complicado e que consumiu muito
tempo”. Hoje a empresa estd orgulhosa da qualidade al-
cancada na superficie e nos blocos, e satisfeita também
com os certificados EC emitidos para seus produtos até
0 momento.

Panorama

A ELV estad especialmente satisfeita com a qualidade de
seus produtos do mercado em massa € com os tempos
de ciclo alcancados, ao passo que tudo estd dentro das
metas que a empresa definiu para si mesma.

0 manipulador exigido para a rejeicdo durante o con-
trole de qualidade sera instalado dentro dos préximos
dias, enquanto a produgio de itens maiores (lajes, pedras
de calcamento, etc) tem mostrado claramente que isto
permitira a intervencdo no processo de producio, que
sera executado muito mais rapidamente e também de
uma forma mais ergonomica.

A extracdo de poeira no ambiente de construcio ja foi
implementada, o ar do lado verde estd sendo extraido e
conduzido para longe através de uma abertura na parede.

A empresa declara que alcangou até o momento ape-
nas cerca de 70% de sua capacidade de produgéo alvo.
Isto define uma meta clara para 2012: uma producéo de
100%.
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aprobado por la comunidad europea y puede, por lo tanto,
ayudar a contestar cualquier duda relacionada a las entregas
de productos de Eslovaquia para otros paises europeos, o para
enviar los certificados de producto exigidos.

La administracion de la empresa recuerda los pasos inicia-
les de colaboracion con el laboratorio: “Nunca tuvimos ningun
problema con las pruebas o la implementacion de los estan-
dares de calidad o con las medidas que tuvimos que adoptar.
El papeleo que acompaiia este proceso fue algo complicado y
consumio mucho tiempo”. Hoy la empresa esta orgullosa de
la calidad conseguida en la superficie de los bloques y tam-
bién esta satisfecha con los certificados CE emitidos para sus
productos.

Panorama

ELV esta especialmente satisfecha con la calidad de sus pro-
ductos de mercado en masa y con los tiempos de ciclo alcanza-
dos, especialmente porque todo esta dentro de las metas que
se fijo la misma empresa.

El manipulador exigido para el rechazo durante el con-
trol de calidad sera instalado dentro de los proximos dias, en
cuanto la produccion de elementos mayores (lozas, piedras de
aceras, etc.) haya mostrado claramente que esto permita la
intervencion en el proceso de produccion, que sera ejecutado
mucho mas rapido y también de una forma mas ergonomica.

La extraccion de polvo en el edificio de construccion ya fue
implementada, el aire en el lado verde esta siendo extraido y
conducido a lo largo de una de las aperturas en la pared.

La empresa declara que actualmente ya ha alcanzado cerca
del 70% de su capacidad de produccion acordada. Esto define
una meta clara para el 2012: una produccion del 100%.

CONTACTO

ELV PRODUKT a.s.
Nitrianska 3

903 12 Senec/Slovakia
{'+4212 2020 2649-59
predaj@elv.sk

2 www.elv.sk

Rekers GmbH

Maschinen- und Anlagenbau
Gerhard-Rekers-Strafie 1
48480 Spelle/Germany
{'+49 5977 936-0
info@rekers.de

2 www.rekers.de
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Produccion de
losas alveolares
para forjados
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e Instalaciones de tensar incluyendo
su planificacién

¢ Anclajes de tensar

e Maquinas de tensar (Prensas de tensar
unifilares y multifilares)

e Lanzacables y cortadores

e Autématas de tensar para traviesas

¢ Equipos de tensar para puentes
(Cables de tensar y cables inclinados)

Lider en técnica del
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www.paul.eu
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El dia 25 de abril de 2013, Betonwerk Roser celebro una Jornada de Puertas Abiertas en su sede en Alemania en Obersontheim
permitiendo a los innumerables visitantes una visita al modernizado proceso de produccion.

No dia 25 de Abril de 2013, Betonwerk Rdser celebrou um evento de portas abertas na sua sede na Alemanha em Obersontheim
permitindo aos indmeros visitantes uma visita ao moderno processo de producao.

La nueva planta de produccion de tubos BiDi
fue puesta en marcha

A nova planta de producao de tubos

BiDi foi iniciada

Texto: Dipl.-Ing. (FH) Silvio Schade

1

Gerente de produccion
Mark Gwinner (a la
derecha) conduce a los
visitantes en la “Jor-
nada de Puertas Abier-
tas” en una excursion
en la fabrica de con-
creto Roser

Gerente de producao
Mark Gwinner (a di-
reita) conduz os visi-
tantes no "Dia de Por-
tas Abertas” emuma
excursdo na fabrica de
concreto Roser

Hace mas de 50 afios, la empresa Siegfried Roser
GmbH & Co. KG fabrica productos de concreto para el
sector de ingenieria de aguas residuales. La produccion
de tubos fue inicializada en el afio de fundacion de la
empresa en 1956. El primer tubo de concreto que fue
recientemente fabricado en la nueva planta Besser BiDi
A-60 en Beton Roser a finales de febrero de 2013 mar-
¢6 un nuevo hito en la historia da empresa.

Después de 1958, la produccion fue ampliada para
incluir anillos para pozos, tubos de SB, y una planta
de mezclado, seguido por la produccion de cisternas en
2005. El innovador sistema de produccion de pozos de
Roser Expert fue introducido en 2010. Este sistema de
transmision de carga de 3 puntos para estructuras de
pozos con sellado integrado se caracteriza por su alta
resistencia de impacto a temperaturas altas y bajas, es-
tabilidad dimensional, resistencia de soporte de carga
y elasticidad.

En 1989, después de la entrada del actual director
ejecutivo Wilfried Roser, fueron intensificadas las in-
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Hé mais de 50 anos, a empresa Siegfried Roser GmbH €&
Co. KG fabrica produtos de concreto para o setor de en-
genharia de esgotos. A producéo de tubos foi inicialisada
no ano de fundacio da empresa em 1956. O primeiro
tubo de concreto que foi recentemente fabricado na nova
planta Besser BiDi A-60 em Beton Réser no final de fe-
vereiro 2013 foi mais um marco na historia da empresa.

Depois de 1958, a producio foi ampliada para incluir
anéis de bueiros, tubos de SB, e uma planta de mistura,
seguido pela produgio de cisternas em 2005. O inovador
sistema de producio de bueiros da Roser Expert foi in-
troduzido em 2010. Este sistema de transmissdo de car-
ga de 3 pontos para estruturas de bueiros com vedacio
integrada ¢ caracterizado por parametros como, a alta
resisténcia de impacto a temperaturas altas e baixas, es-
tabilidade dimensional, resisténcia de suporte de carga e
elasticidade.

Em 1989, depois da posse do atual diretor executivo
Wilfried Roser, foram intensificados os investimentos na
modernizacdo dos equipamentos de producdo. Um ano
mais tarde foi dado mais um passo nesta direcdo com
a mudanga para o sistema BiDi. A expansdo da oficina
de maquinas e a instalagdo de um sistema de teste auto-
matico de série para tubos SB foi seguido em 2002 pelo
recém-construido edificio, o inicio da producédo de tubos
de 4 m por ocasido do 25 ° aniversario da empresa e a
expansdo da area de producio.

Dia de portas abertas na Obersontheim-Mittel-
fischach

Principalmente nos ultimos anos de histdria da empre-
sa ocorreram grandes mudancas: em 2011, foi instala-
do uma maquina de soldagem com armaduras Progress
com uma inovadora tecnologia de soldagem. Além dis-
so, Beton Roser expandiu sua producio de cisternas e
converteu o ajuste automatico do anel do equipamento
para uma producdo sem socket. Um ano depois, o novo
misturador de 3000 litros foi colocado em operagido e
devido a estas medidas, a distribui¢do de concreto mudou
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versiones en la modernizacion de los equipos de pro-
duccion. Un aio mas tarde fue dado un paso mas en
esta direccion con el cambio al sistema BiDi. La am-
pliacion del taller de mecanica y la instalacion de un
sistema de pruebas en serie automatico para tubos de
SB fue seguido, en 2002 por la nueva construccion del
edificio de oficinas, el comienzo de la produccion de
tubos de 4 m y con ocasion del 25° aniversario de la
empresa la ampliacion de la nave de produccion.

Jornada de puertas abiertas en Obersontheim-
Mittelfischach

Principalmente en los ultimos afios de la historia de la
empresa ocurrieron grandes cambios: en 2011, se ins-
taldo una maquina de soldadura de jaula Progress con
una tecnologia de soldadura innovadora. Ademas de
esto, Beton Roser expandio su produccion de cisternas
y convirtio el ajuste automatico del anillo del equipo
en una produccion sin socket. Un afio después, un nue-
vo mezclador de 3000 litros fue puesto en marcha, al
mismo tiempo se modifico la distribucion del concreto
y el sistema de control del mezclador fue optimizado.
Luego del desmontaje de las plantas ya existentes PH
72 e PH 48, la nueva maquina de tuberias A-60 Besser
fue configurada acompaiiada por la mudanza del sis-
tema de prueba, la maquina de soldadura de jaula, la
produccion de pozos asi como también la instalacion
de nuevas vias para las gruas. El 25 de abril de 2013,
Betonwerk Roser abrio sus puertas para una “jornada
de puertas abiertas” en su sede en Obersontheim y per-
mitio a los innumerables visitantes hacerse una idea

s

e os sistemas de controle do misturador foram otimizado.
Apos a desmontagem das plantas ja existentes PH 72 e
PH 48, a nova maquina de tubulacio A-60 Besser, foi
configurada acompanhada por uma mudanca do sistema
de testes, da maquina de soldar armaduras com reforgo,
da produgéo de bueiros e também da instalacio de novas
vias para as gruas.

Em 25 de abril de 2013, Betonwerk Roser abriu suas
portas para um “dia aberto” em sua sede em Oberson-
theim e permitiu aos inumeros visitantes durante a pro-
ducdo uma visdo do modernizado processo de produgdo.
Os convidados ficaram impressionados especialmente
com os diferentes processos de producéo para as diversas
linhas de produtos, que vao desde a producio de tubos
bidirecionais de alta tecnologia até o trabalho manual
dos canais de fluxo das bases dos bueiros.

0 Novo BiDi A-60 é o coracao da producao

O diretor Wilfried Réser explicou ao BFT Internacional:
“A nova producio de tubulagdes ¢ sem qualquer duvida,
o coracdo da nossa producdo. A planta rapida de alto
desempenho ¢ assistida por um controle eletrénico Sie-
mens S7 programavel e é caracterizada por uma elevada
confiabilidade operacional. O modelo de série Advantage
Series Model A-60 BiDi ¢ perfeitamente adaptado para as
nossas especificacoes, uma vez que permite a producio
dos nossos tubos de concreto com didmetros nominais de
DN 300 a DN 1600 e um comprimento efetivo de 4 m,
sem qualquer problema. Algumas das caracteristicas, no
entanto, tiveram que ser adaptadas as nossas especificas
necessidades de modo que todos envolvidos no projeto

M
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La planta de produc-
cion de tubos BiDi
A-60x 4,0 m luego del
comisionamiento

A planta de produgao
de tubos BiDi A-60 x
4,0 m logo ap6s o co-
missionamento
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del proceso de modernizacion de la produccion. Los
invitados quedaron impresionados especialmente con
los diferentes procesos de produccion para las diversas
lineas de productos, que van desde la produccion de
tubos bidireccionales de alta tecnologia hasta el trabajo
manual de los canales de flujo de las bases de los pozos.

El nuevo BiDi A-60 es el corazon de la produccion
El director Wilfried Roser explico a BFT Internacio-
nal: “La nueva produccion de tuberias es sin duda el
corazon de nuestra produccion. La planta rapida de
alto desempeifio es asistida por un control electronico
Siemens S7 programable y es caracterizada por una
elevada confiabilidad operacional. El modelo de serie
Advantage Series Model A-60 BiDi esta perfectamente
adaptado para nuestras especificaciones, una vez que
permite la produccion de nuestros tubos de concreto
con didmetros nominales de DN 300 a DN 1600 y una
longitud efectiva de 4 m, sin cualquier problema. Al-
gunas de las caracteristicas, sin embargo, tuvieron que
ser adaptadas a nuestras necesidades especificas de
modo que todas las partes involucradas en el proyecto
estuvieron muy satisfechas cuando los primeros tubos
nuevos de concreto armado fueron fabricados con éxito
al final de febrero”.

Heiko Boes, Gerente Internacional de Ventas, Pipe
and Precast of Besser , el proveedor de la fabrica, agre-
g0: “Ademas de todo, desde el punto de vista economi-
co, nos encontramos frente a la primera planta de este
tipo a ser instalada aqui, la cual fue instalada nueva
en Alemania en 1995. Ya que esta planta puede fabri-
car hasta 50 tubos por hora, el volumen de produccion
actual de Roser puede ser aumentado de forma signi-
ficativa”. Heiko anadio: “El proyecto de BiDi permite
cambios rapidos de moldes. El cambio completo de un
molde solia demorar un dia entero de trabajo con ma-
quinas convencionales de vibracion de nucleo, el cam-
bio de molde con la A-60 BiDi ocurre en apenas 90 mi-
nutos. Ademas de esto, los requisitos del cliente pueden
ser abordados de una manera mucho mas flexible, por
ejemplo, en esta planta, tubos de concreto armado son
fabricados con una longitud de hasta 4 m.”

Caracteristicas y funciones de la Serie Advantage
de maquina de tuberias bidireccionales

Para didmetros de tubos de concreto de hasta 2100
mm, las maquinas Advantage estan disponibles en
cuatro modelos y combinan la avanzada tecnologia de
produccion de tuberias con el sistema comprobado Bi-
direcional Rollerhead System. A través de ello, es posi-
ble producir tuberias con una excelente adherencia del
concreto con el acero, con dptima compactacion y apa-
riencia. El sistema de accionamiento bidireccional de
cabezal incluye dos unidades de transmision hidrosta-
tica independientes para alimentar el cabezal de rodillo
y la base larga. El sistema esta compuesto por dos com-
ponentes principales - una unidad de accionamiento de
la cruceta y una unidad de potencia de cruceta sepa-
rada. Esta unidad de cruceta estda montada al nivel de
la banda de transporte en el bastidor de la maquina,
con el objeto de permitir una eficiente transferencia
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ficaram muito satisfeitos quando os primeiros novos tu-
bos de concreto armado foram fabricados com sucesso
no final de fevereiro”

Heiko Boes, Gerente Internacional de Vendas, Pipe and
Precast of Besser , o fornecedor da fabrica, acrescentou:
“Acima de tudo, do ponto de vista da economia, estamos
em frente da primeira usina desse tipo a ser instalada aqui,
que ja foi instalada na Alemanha recentemente em 1995.
Uma vez que esta planta pode fabricar até 50 tubos por
hora, o volume de producdo atual da Rdser pode ser au-
mentado de forma significativa” Heiko acrescentou: “O
projeto do BiDi permite mudancas rapidas de moldes. A
mudanca completa de um molde costumava demorar um
dia inteiro de trabalho com mdaquinas convencionais de
vibracdo de nucleo, a mudanga de molde com a A-60 BiDi
ocorre dentro de apenas 90 minutos. Além disso, os requi-
sitos do cliente podem ser abordados de uma maneira bem
mais flexivel, por exemplo, nesta planta, tubos de concreto
armado sio fabricadas com um comprimento de até 4 m.”

Caracteristicas e fungdes da série Advantage das
maquina de tubulacdes bidirecionais.

Para didmetros de tubos de concreto de até 2100 mm as
maquinas Advantage estio disponiveis em quatro mo-
delos e combinam a avangada tecnologia de producio
de tubos com o testado sistema Bidirecional Rollerhe-
ad System. Através disso € possivel produzir tubulacoes
com uma excelente aderéncia do concreto com o cabo,
com o6tima compactagdo e aparéncia. O sistema de acio-
namento bidirecional de cabecas inclui duas unidades de
transmissdo hidrostatica independentes para alimentar o
a cabeca do rolo e a base larga. O sistema é composto por
dois componentes principais - uma unidade de aciona-
mento da cruzeta e uma unidade de poténcia da cruzeta
separada. Esta unidade da cruzeta é montada ao nivel da
correia de transporte sobre a estrutura da maquina, para
permitir uma eficiente transferéncia de energia para a
cruzeta, bem como um acesso facil para fins de inspecio
e de manutengdo. A cobertura da unidade de poténcia
abafa o ruido. A maquina pode ser fornecida para aceitar
a troca rapida de cruzetas BiDi ou convencionais cabecas
de flange montados.

Figura: BFT International

Mostrado frente a los tubos acabados, el elemento de molde
esta siendo preparado para el siguiente proceso de fundicién

Mostrado na frente dos tubos acabados, o elemento de molde
esta sendo preparado para o proximo processo de fundigao
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de energia hacia la cruceta, asi como un facil acceso
para fines de inspeccion y manutencion. La cobertura
de la unidad de potencia atenua el nivel de ruido. La
maquina puede ser disefiada para el cambio rapido de
crucetas BiDi o cabezales convencionales abridados.

La capacidad de la tolva de alimentacion depende
del tamaiio de la maquina. Para evitar acumulaciones
de material, los bordes de la tolva son redondeados.
Opcionalmente, un revestimiento de la superficie in-
terna de la tolva aplicado por medio de pulverizacion
es ofrecido para mejorar el flujo de materiales, para
facilitar la limpieza y prolongar la vida util de la tolva.
La banda transportadora es accionada hidraulicamente
con todos los rodamientos y ruedas de fabrica ya se-
llados y lubricados para una operacion libre de manu-
tencion. La banda transportadora esta montada sobre
rodillos y es hidraulicamente operada por el personal
encargado para una optima alimentacion del material
en el cabezal. Una banda transportadora de tipo con-
tinuo con bordes moldeados evita que el material se
caiga.

La mesa giratoria circular presenta rollos conicos
de apoyo en el perimetro y un conjunto de rodillos
para el alineamiento y el soporte central. Dependiendo
del modelo de la maquina la mesa esta compuesta por
dos o cuatro piezas, e incluye estaciones de produccion
de tubos con aberturas localizadas de manera preci-
sa, lo que permite la devolucion de las placas para el
cambio rapido de accesorios. El dispositivo de rotacion
de la mesa consiste en un motor de accionamiento hi-
draulico y un engranaje de reduccion. Un soporte de
torque de espiral ajustable ejerce presiones constantes
sobre la rueda motriz, que esta compuesta por caucho
macizo con una superficie frontal de hierro fundido
para una larga vida util. Una placa de pavimento cubre
el area entre la mesa giratoria y el piso de la fabrica
para facilitar la limpieza.

Mesa superior de auto-limpieza y dispositivo

de compresion

La mesa superior autolimpiable tiene una superficie
inferior totalmente mecanizada y dispone de torni-
llos adecuados para el montaje rapido y preciso de las
piezas superiores de centrado y componentes de cons-
truccion para la formacion de ranuras y lengiietas. En
el centro de la mesa superior rotan automaticamente
cuchillas de auto-limpieza que evitan la acumulacion
de material. El elevador de la mesa superior esta dise-
fiado para acomodar moldes de diferentes longitudes
y con un minimo de 0,3 m. Durante la produccion de
longitudes alternantes, la longitud del tubo es determi-
nada por la longitud del molde utilizado. La prensa de
manguitos se sirve de una placa de vibracion superior
de auto-limpieza con un vibrador hidraulico de impac-
to vertical para promover una compactacion eficiente
del manguito. La placa se apoya sobre amortiguadores
de caucho e incorpora puntos de fijacion para la toma
del cambio rapido de patrones de vibracion y rotacion.
Durante el cambio de las piezas, el patron de rotacion y
vibracion es fijado en las ranuras de la placa de vibra-
cion en su posicion, enseguida es simplemente girado

Figura: BFT International

Visita & fabrica < PRODUCAO DE CONCRETO PRE-MOLDADO

13

e

A capacidade do reservatorio depende do tamanho
da maquina, e as caracteristicas de cantos arredondados
do reservatdrio tem como finalidade evitar o acumulo de
material. Opcionalmente, um revestimento de superficie
interna do reservatdrio através de pulverizagio é ofere-
cido para melhorar o fluxo de materiais, para facilitar
a limpeza e para prolongar a vida util do reservatdrio.
A correia transportadora ¢ acionada hidraulicamente
com todos os rolamentos e rolos de fabrica ja selados
e lubrificados para uma operacio livre de manutencio.
A correia transportadora estd montada sobre rolos e €
hidraulicamente controlada pelo supervisor do aparelho
para uma otima alimentacido do material na cabeca do
rolo. Uma correia transportadora de tipo continuo com
cantos moldados evita que o material caia.

A mesa giratoria circular apresenta rolos conicos de
apoio no perimetro e um conjunto de rolos para o ali-
nhamento e o apoio central. Dependendo do modelo da
mdaquina a mesa ¢ composta por duas ou quatro pecas,
e inclui estacdes de produgdo de tubos com aberturas
localizadas precisamente o que permite a devolucio das
placas para a troca rapida de acessorios. O dispositivo de
rotacdo da mesa consiste em um motor de acionamen-
to hidraulico e uma engrenagem de reducio. Um apoio
de torque de mola ajustavel fornece pressées constantes
para a roda motriz, que ¢ uma unidade de borracha ma-
cica com um aro de ferro fundido para a uma longa vida
util. Uma placa de pavimento cobre a drea entre a mesa
giratoria e o chio da fabrica para facilitar a limpeza.

Mesa superior de auto-limpeza e dispositivo de
compressao

A mesa superior de auto-limpeza tem uma superficie
totalmente mecanizada com parafusos adequados para
centralizacdo rapida e precisa das partes superiores e
componentes de constru¢io para a formacgdo de ranhuras
e linglietas. Para evitar o acimulo de material, laminas
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La maquina de solda-
dura de jaula fue sum-
inistrada por la com-
paiia progress
Maschinen & Automa-
tion AG Brixen/ Italia

A maquina de soldar
armaduras com reforgo
foi fornecida pela Pro-
gress Maschinen & Au-
tomation AG, Bressa-
none / Italia
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El planeamiento de los
flujos de los canales
en la base del pozo
requiere maxima aten-
cion a los detalles

0 planejamento dos
fluxos dos canais na
base do bueiro requer
maxima atencao aos
detalhes

y fijado en el lugar correcto. Ademas de economizar
tiempo y mano de obra, todo este proceso es realizado
sin necesidad de entrar en la maquina. El dispositivo
incluye barras de fijacion operable por control remoto
de modo que la altura de fijacion del compactador y del
anillo inferior pueda ser determinada desde el panel de
control de la maquina.

El compactador esta equipado con un actuador
rotatorio de accionamiento rotatorio hidraulico que
permite a los patrones de rotacion y vibracion oscilar
o rotar. El mantenimiento y la limpieza es facilitada,
ya que el compactador no esta instalado sobre el piso
sino montado en las paredes de la maquina, dejando
libre el area bajo el sistema. Fuelles de proteccion sobre
los ejes, adhieren el material y mantienen el sistema
de guia libre de contaminacion. Cada maquina de la
serie Advantage BiDi esta equipada con una mesa de
transicion para apoyar la lengiieta oscilante durante
el cambio de piezas o el mantenimiento del sistema de
cabezal de rodillo.

Bien preparado para el futuro

Al preguntarle sobre las perspectivas economicas a
corto y mediano plazo, Wilfried Rdser respondio:
“Mientras los ultimos afios fueron caracterizados por
una fuerte competencia en este sector de la industria
y de un cierto atraso de inversiones por parte del sec-
tor publico, la situacion ultimamente se ha aliviado un
poco. Ahora nos vamos a concentrar cada vez mas en
el segmento de rehabilitacion y estamos seguros de que
somos capaces de continuar aumentando nuestra ac-
tual produccion diaria hasta 400 toneladas de concreto.
Gracias al empefio de nuestros funcionarios y de la
utilizacion de equipos modernos de produccion, no es
necesario temerle al futuro.”
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de auto-limpeza giram automaticamente dentro da mesa.
O tamanho da mesa superior ¢ projetado para acomodar
diferentes comprimentos de molde com um minimo de
0,3 m. Na producdo de comprimentos alternados, o com-
primento do tubo ¢ determinada pelo molde utilizado.

O empacotador da montagem utiliza uma placa de
vibracdo superior de auto-limpeza com um vibrador ver-
tical hidraulico de impacto para fornecer uma eficiente
vibracio para pallet/esteira. A placa é montada sobre iso-
ladores de borracha e incorpora pontos de fixacdo para
acomodar mudancas rapidas de rotagdo e vibracdo do
feixe. Durante a mudanga das pecas, o padrdo de rotacdo
e de vibracdo ¢ fixado em encaixes na placa de vibracio,
em seguida, simplesmente fixado em sua posicdo. Além
de economizar tempo e méo de obra, todo este proces-
so ¢ realizado sem necessidade de entrar na maquina. O
dispositivo inclui barras de fixagdo operavel por controle
remoto de modo que a altura de fixacdo do empacotador
| pallet pode ser determinada a partir do painel de con-
trole da maquina.

O conjunto possui hastes ajustaveis para parar remo-
tamente o empacotador / pallet a altura de engajamento
pode ser definida a partir do painel de controle da ma-
quina. O empacotador utiliza uma engrenagem de anel
giratoria com uma unido hidraulica rotativa que permite
ao padrido de rotacdo e de vibracdo a oscilar ou girar.
A manutencio e a limpeza ¢ facilitada com a monta-
gem do empacotador as paredes da maquina, em vez de
estar fixado no chio, deixando aberta a area em baixo
do sistema. Foles de protecdo sobre os eixos, aderem ao
material e mantém o sistema de orientacio livre de con-
taminacdo. Cada maquina da série Advantage BiDi esta
equipada com uma mesa de transi¢do para apoiar o a
lingiieta oscilatéria durante a troca de pecas ou manu-
tencéo e limpeza do rolo guia.

Bem preparado para o futuro

Questionado sobre as perspectivas economicas de cur-
to e a médio prazo, Wilfried Réser disse: “Enquanto os
ultimos anos foram caracterizados por uma forte con-
corréncia neste setor da industria e de um certo atraso
de investimentos por parte do setor publico, a situacdo
ultimamente tem aliviado um pouco. Agora vamos nos
concentrar cada vez mais no segmento de reabilitacdo e
estamos conflantes de que somos capazes de continuar
a aumentar a nossa atual producdo didria em até 400
toneladas de concreto. Gragas ao empenho dos nossos
funciondrios e da utilizacdo de equipamentos modernos
de producéo, ndo ¢ necessario temer o futuro.”

CONTACTO

Beton Roser Siegfried Roser GmbH & Co. KG
Weinberg 5

74423 Obersontheim

Alemania/Alemanha

{'+497973 96 06-0

info@beton-roeser.de
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INGENIERIA DE SISTEMAS — Informe de proyecto

Sommer Anlagentechnik GmbH
y SAA Engineering GmbH han
desarrollado en conjunto un
nuevo, proceso automatizado
para la fabricacion de paredes
tipo sandwich, paredes dobles
con aislamiento, y paredes y
pisos solidos.

Esta solucion expone nue-
vas areas de aplicacion en
la fabricacion de complejos
componentes prefabricados al
tiempo que ofrece mayor flexi-
bilidad y productividad al pro-
ducir elementos prefabricados
de multiples capas. El proceso
denominado JointFacing Insu-
lation JFI incluye tres fases au-
tomatizadas de produccion:

1. Fase de produccioén para la
aplicacion de un compuesto
sellador de juntas (Robot de
llenado de diseiio conjunto -
JDFR en inglés)

Durante esta fase, se aplica au-
tomaticamente un compuesto
para juntas a la superficie de
la bandeja de produccion sigu-
iendo un patron de rejilla segun
los planos CAD. Este compuesto
sellador ofrece las siguientes
caracteristicas: reproduce los
contornos de la junta, no se liga
al concreto de la junta, iguala
las tolerancias de la bandeja de
produccion, amortigua la vi-
bracion y por tanto protege los
tableros de fachada contra da-
fios durante el proceso posterior
de compactacion, mantiene los
tableros de fachada firmemente
en posicion, y permite el sellado
y nivelacion con los bordes del
encofrado.

2. Fase de Produccion para
transportar automatica-
mente elementos de revesti-
miento de fachada (tejas,
ladrillos clinker, etc.) a una
unidad de transporte y corte
y colocarlos con precision en
la bandeja de produccion
usando un robot (Robot colo-
cador de piedras de revesti-
miento, FSPR en inglés)

Un robot retira las tejas, ladril-
los clinker, etc. de la unidad
transportadora y los traslada a
una unidad de corte o al robot

Produccion Automatizada de
elementos prefabricados de
multiples capas

Producao automatizada de
elementos multicamadas

pre-moldados

colocador, el cual toma cada
pieza, la mueve a su posicion
definida y la presiona con pre-
cision contra el compuesto de
junta que ha sido previamente
aplicado a una separacion que
se puede definir con toda liber-
tad (segun los datos del archivo
CAD).

3. Fase de Produccion para
facilitar la automatizacion
de la alimentacion, corte,
perforacion y aplicacion de la
capa de aislamiento, y la co-
locacion automatizada de los
conectores de pared (Robot
de aplicacion del proceso de
aislamiento, IPAR en inglés).
Hasta el momento, tanto la
capa de aislamiento como los
conectores de pared siempre se
han instalado manualmente: se
cortaba el tablero de aislami-
ento a medida, se perforaban
los orificios para los conectores
de pared, se colocaba el tablero
aislante en concreto fresco, los
conectores de pared eran inser-
tados y fijados, y las juntas se
rellenaban con espuma.

Sin Embargo, este proceso
de produccion manual exigia
gran cantidad de mano de obra
en la planta de prefabricacion
y por lo tanto no representaba
mayores ventajas en compar-
acion con aislar el elemento en
el sitio de la obra. El método

Uso do Sistema de Médulo de
Forma (SMS)no Robo de Forma
Multifuncional (MFSR)

Uso to Sistema de Médulo de
Cofragem (SMS) no Robé de cofra-
gem multifuncional (MFSR)
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A Sommer Anlagentechnik

GmbH e a SAA Engineering
GmbH desenvolveram em con-
junto um novo processo auto-
matizado para a fabricacido de
paredes sanduiche, paredes du-
plas com isolamento e paredes e
pisos solidos.

Esta solugdo abre novas are-
as de aplicacdo na manufatura
de componentes pré-moldados
complexos, ao mesmo tempo for-
necendo a mais alta flexibilidade
e produtividade na producédo de
elementos multicamadas pré-
moldados. O processo, chamado
JFI (Joint-Facing Insulation) in-
clui trés etapas de producio au-
tomatizada:

1. Etapa de producao para
aplicar um composto de
juntas de vedacao (Robd de
preenchimento de design de
junta - Joint-Design Filling
Robot, JDFR)

Nesta etapa, uma junta composta
¢ automaticamente aplicada a
superficie da palete de producio
num padrio de grade, de acordo
com os planos CAD. Este com-
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manual imposibilita terminar
el trabajo durante el tiempo del
ciclo del sistema de circulacion
de la bandeja. El nuevo proceso
automatizado es diferente: los
tableros de aislamiento entre-
gados en pilas son separados
automaticamente y cortados a
la medida siguiendo los datos
del plano CAD.

Se ubican perforaciones o
aberturas para acomodar los
conectores de pared. Un robot
de colocacion ubica los table-
ros sobre una capa de concreto
recientemente vaciada y coloca
los conectores de pared en las
aberturas previamente realiza-
das en el concreto fresco de una
manera completamente autom-
atizada. Este sistema es idoneo

1
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Y |

para la fabricacion de todo tipo
de elementos aislados prefab-
ricados (pisos, paredes dobles,
paredes tipo sandwich).

Sommer  Anlagentechnik
GmbH, con sede en Altheim/
Landshut, Alemania, se espe-
cializa en disefio e ingenieria,
disefio de sistemas eléctricos,
fabricacion de gabinetes de
control, y produccion de nuevos
sistemas. SAA Engineering
GmbH proporciona sistemas de
control de equipos - una tarea
exigente para estos expertos
en automatizacion de sistemas
domiciliados en Viena: en el
primer paso, se tuvieron que
analizar las especificaciones del
sistema de CAD, y se ampliaron
los interfaces ya que el nume-
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posto de vedacdo oferece as se-
guintes caracteristicas: replica os
contornos da junta, ndo se co-
necta a junta de concreto, equi-
libra as tolerancias da palete de
produgéo, amortece a vedacio e
protege os paineis de fachadas
contra danos durante o proces-
so de compactacdo subsequente,
mantém os paineis de fachadas
firmes na posico, e permite ve-
dagdo e nivelamento nas bordas
da forma.

2. Etapa de producao para
transferir automaticamente
elementos da fachada (ladril-
hos, clinquer, etc.)para uma
unidade de corte e trans-
porte, e para coloca-los cor-
retamente na palete de pro-
ducdo usando um robé.(Robd
de colocacdo de pedras de
face - Facing-Stone Placing
Robot, FSPR)

Um rob6 remove os ladrilhos,
o clinquer, etc. da unidade de
transporte e os transfere para
uma unidade de corte ou para
o rob6 de colocagdo. O robd co-
locador pega as pecas, leva até
a posicdo definida e pressiona
as pecas com precisdo na junta
composta previamente aplicada,
num espagamento que pode ser
definido livremente (com base
nos dados CAD)

Los tableros de aislamiento se re-
ciben en tamanos estandar, pasan
por la unidad de corte (que utiliza
un sistema de resistencia), son
transportados a la estacion de
alimentacion del robot de coloca-
cién, y puestos en posicion. En el
siguiente paso, se insertan los
conectores de pared (barras de fi-
bra de vidrio) en las aberturas
previamente creadas bajo un pro-
ceso totalmente automatizado

Os paineis de isolamento sao ent-
regues em tamanhos padrao,
transferidos através da unidade de
corte (que usa um sistema de fio
energizado), transportados para a
estacdo alimentadora do robd co-
locador e posicionados. Na etapa
seguinte, os conectores de parede
(varetas de fibra de vidro) sdo inse-
ridos nas aberturas criadas ante-
riormente, através de um processo
inteiramente automatico.

3. Etapa de producao que per-
mite alimentacdo automati-
ca, corte, perfuragao e apli-
cacao da camada de
isolamento e colocacao au-
tomatica de conectores de
parede (Robd de aplicagdo do
proceso de isolamento - Insu-
lation Process Application
Robot,IPAR).

Até hoje, tanto a camada de iso-
lamento quanto os conectores de
parede sempre foram colocados
manualmente: o painel de iso-
lamento foi cortado na medida
certa, as aberturas do conector de
parede foram perfuradas, o painel
de isolamento foi colocado no
concreto fresco, os conectores de
parede foram inseridos e fixados e
as juntas foram preenchidas com
espuma. No entanto, este proces-
so de produc¢do manual exigia um
alto volume de trabalho na planta
de pré-moldagem e nédo apresen-
tava beneficios significativos em
comparag¢do com o isolamento do
elemento no local de construcio.
0 método manual impossibilita
completar o trabalho no tempo de
ciclo do sistema de circulacio da
palete. O novo processo automa-
tico ¢ diferente: os paineis de iso-
lamento, oferecidos em camadas,
sdo automdaticamente separados e
cortados na medida com o uso de
dados CAD.

Os furos ou aberturas sdo
inseridos para acomodar os co-
nectores de parede. Um robd
colocador posiciona os paineis
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ro de elementos a producir
claramente sobrepasaba la
capacidad proporcionada por
los comunes interfaces “UNI".
Al mismo tiempo, se garan-
tizaba una representacion
perfectamente integrada en
el Modelo de informacion de
Construccion (BIM en inglés).
Se optimizo el procesamiento
de datos en la computadora
central, y se desarrollaron
nuevos interfaces hombre-
maquina para permitir el
intercambio de datos NC y
feedback de datos de proceso.
Por otra parte, se tuvieron
que desarrollar sistemas de
control para los robots ar-
ticulados para todas las es-
taciones de trabajo en base
al previamente comprobado
sistema de control y visu-
alizacion de robots (MFSR en
inglés).

Mientras tanto, la nueva
cadena de produccion au-
tomatizada ha culminado con
éxito su fase de pruebas y ya
ha atraido sus primeros com-
pradores. El nuevo sistema
sera presentado por primera
vez a un publico mas amplio
los dias 6 y 7 de Diciembre
de 2011 para la ocasion de los
“Dias de la Ingenieria” a ser
celebrados en Viena.

DIRECCION

SOMMER Anlagentechnik GmbH
Benzstral3e 1

84051 Altheim/Germany

f+49 870398910
info@sommer-landshut.de

2 www.sommer-landshut.de

SAA Software Engineering GmbH
Gudrunstrale 184/4

1100 Wien/Austria

f+43 164142470
office@saa.at

2 www.saa.at

na face recém moldada da
camada de concreto e coloca
os conectores de parede nas
aberturas feitas anteriormente
no concreto fresco, num pro-
cesso inteiramente automatiz-
ado. Este sistema ¢ adequado
para a fabricacdo de todos os
tipos de elementos pré-mol-
dados (pisos, paredes duplas,
paredes sanduiche). A Som-
mer Anlagentechnik GmbH,
com sede em Altheim/Lands-
hut, Alemanha, ¢ responsavel
pelo design e a engenharia,
o planejamento dos sistemas
elétricos, a fabricacdo dos
paineis de controle, e a pro-
ducdo dos novos sistemas. A
SAA Engineering GmbH for-
nece os sistemas de controle
do equipamento - uma tarefa
exigente para os especialistas
de automacgéio de sistemas ba-
seados em Viena: na primei-
ra etapa, as especificacdes do
sistema CAD tiveram de ser
analisadas, e as interfaces fo-
ram ampliadas, porque o nu-
mero de elementos a serem
produzidos claramente ultra-
passou a capacidade fornecida
pelas interfaces ,,UNI“ usuais.
Ao mesmo tempo, uma re-
presentacdo sem emendas no
BIM (Modelo de informacio
de construcdo) foi garantido.
O processamento de dados no
computador mestre foi otimiz-
ado, e as novas interfaces da
maquina foram desenvolvidas
para permitir o intercambio
de dados e a alimentacido dos
dados de processo. Além disso,
sistemas de controle para os
robos articulados tiveram que
ser desenvueltos para todas
as visualizag¢do e controle do
robo de formas multifuncional
(MFSR) testado e experimen-
tado. Enquanto isso, a nova
linha de produgdo automatica
completou com sucesso sua
fase de testes e atraiu os pri-
meiro compradores. O novo
sistema serd apresentado para
um publico mais amplo pela
primeira vez nos dias 6 e 7 de
dezembro de 2011, por ocasido
dos “Dias da Engenharia”, a
serem realizados em Viena.
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TECNOLOGIA DE CONCRETO - Concreto y color

Urbanistas, arquitectos y constructores tienen actualmente a su disposicion un gran nimero de materiales de construccion
modernos. Los materiales no estan nicamente hechos para garantizar las exigencias técnicas, sino también para dar paso a
nuevas soluciones estéticamente agradables.

Urbanistas, arquitetos e construtores , atualmente existem a disposicao um grande nimero de materiais de construcao moder-
nos. Os materiais nao sao apenas calculados para garantir exigencias técnicas, mas também fornecer solugoes esteticamente

agradaveis.

Coloracion de hormigon: reglas basicas para
resultados optimos timosmos

Coloracao de concreto: regras basicas para

optimos resultados

Texto: Lutz Kohnert

1

Influencia del color

(a laizquierda) y del
color de los aridos en
el hormigon coloreado

Influéncia da cor do
cimento (3 esquerda) e
a cor adicional (direita)
na cor concreto

Un ingrediente importante para la formacion de
nuestro entorno es el uso de materiales coloreados. A
pesar de que su produccion difiera solo ligeramente de
la produccion de piezas no coloreadas, existen algunos
hechos basicos con los que los usuarios de pigmentos
deben estar familiarizados.

Seleccion del pigmento adecuado

La selecion de pigmentos es de crucial importancia
para la calidad del producto final. Tras muchos afios
de observacion de productos de hormigon coloreado
en diferentes lugares y bajo diversas condiciones cli-
matologicas, se ha demostrado que los pigmentos de
oxido inorganicos tienen muy buenas propiedades de
solidez. LANXESS ofrece estos pigmentos de oxido bajo
los nombres Bayferrox ® y Colortherm ®. Debido a su
composicion quimica y su estructura, son poco solubles
en agua y acidos diluidos, calcio y alcalino-resistente,
y ademas completamente estables al tiempo y la luz.
Por ello, son adecuados para la coloracion de mate-
riales de construccion.

En los paises de la union europea asi como Islan-
dia, Noruega y Suiza, la norma europea EN 12878 es
vigente para pigmentos de coloracion para cemento
y/o material de construccion de cal. En esta norma se
describen tanto los métodos de tests relevantes para
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Um ingrediente importante na formacao do nosso
ambiente ¢ o uso de materiais coloridos. Embora sua
producio defira ligeiramente da producio de pecas cor-
respondentes ndo coradas, desta forma ha alguns fatos
basicos que os usudrios de pigmentos devem estar fami-
liarizados.

Escolha do pigmento certo
A selecdo dos pigmentos ¢ de crucial importancia para
a qualidade do produto final. Apds muitos anos de ob-
servagoes para produtos de concreto coloridos ,em dife-
rentes lugares e sob diferentes condig¢des climaticas, tém
mostrado que os pigmentos de o6xido inorganicos tém
propriedades de solidez muito boas. LANXESS oferece
estes pigmentos de oxido , sob os nomes Bayferrox ® e
Colortherm ®. Devido a sua composicdo quimica e estru-
tura, eles ndo sido apenas insoluveis em agua e acidos
diluidos, célcio e alcalino-resistente, mas também sio
completamente estaveis ao tempo e a luz , portanto ade-
quados para a coloracio de materiais de construgéo.
Nos paises CE mais Islandia, Noruega e Suica, valem
como pigmentos de coloragio para cimento e / ou mate-
riais de construcdo de cal, a norma europeia EN 12878.
Nesta norma séo descritos os métodos de teste relevan-
tes para os pigmentos, bem como claras indicacdes para
definicdo das propriedades dos produtos de pigmentacio

2 www.bft-international.com


http://www.bft-international.com

Bayferrox 920

Bayferrox 110 Bayferrox 318

2%

4%

6%

8%

los pigmentos como claras indicaciones para definir las
propiedades de los productos de pigmentacion y los
impactos que los mismos pueden tener sobre las pro-
piedades tecnologicas de hormigon.

Ensayos de tipo e inspeccion de fabrica

De los requisitos se distingue entre Categoria A (en la
aplicacion en hormigon no armado, tales como tejas de
cemento, hormigon para piedras de pavimentacion o
semejantes) y Categoria B (uso en hormigon reforzado
que normalmente se usa para estructural). Antes de
que un pigmento pueda ser utilizado en hormigon y /
o material de construccion a base de cal y ser vendido
en el mercado, el fabricante debe estar conforme con
los requisitos para pigmentos EN 12.878. Esto se debe
hacer mediante una evaluacion inicial de los productos
- si se produce un nuevo pigmento o si se alteran la
cantidad/ el tipo de aditivos, el fabricante debe com-
probar si el pigmento es adecuado individualmente a
través de un test inicial.

Control de la produccion en la fabrica de los pro-
ductos - ,control de produccion en fabrica“: o con-
trol interno permanente de la produccion de pigmen-
tos individuales y mezclas de pigmentos por parte del
fabricante.

En cumplimiento con los requisitos para el control
interno de produccion en la fabrica, un equipo inde-
pendiente de un laboratorio realiza los ensayos perti-
nentes de forma anual. Cuando los requisitos estan en
concordancia con las normas ejecutadas, el fabrican-
te recibe de esta institucion un ,certificado de control
de produccion de la fabrica permitiendo que el fa-
bricante pueda afnadir la certificacion CE. Pigmentos de
las marcas Lanxess y Bayferrox Colortherm ya estan
marcados como CE.

Influencia de color del cemento sobre la tonalidad
El tefiido gris no sdlo deja la ropa blanca fea sino que
el color gris rebaja todos los colores, no importa donde.
Por ello, es dificil tefiir el cemento de Portland con tanta
intensidad como los demas cementos blancos.

Claro y oscuro

Para consequir una tonslidad limpia y brillante es
recomendable la utilizacion de cemento blanco, sin
embargo, también depende del pigmento usado: Si es
negro, apenas hay una diferencia en el uso de cemento
blanco o gris. En el caso de un pardo oscuro y amarillo,
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e os impactos que os mesmos podem ter sobre as proprie-
dades tecnologicas do concreto.

Ensaios de tipo e inspecdo de fabrica

Quando a distingdo entre os requisitos Categoria A. (A
aplicacdo em néo-concreto armado, tais como telhas de
cimento, concreto para pedras de pavimentagido e seme-
lhantes) e Categoria B (0 uso com aco reforcado e con-
creto, que normalmente ¢ transmitida em estruturas de
concreto)

Antes de um pigmento ser utilizado como cimento
corante e / ou materiais de construc¢io a base de cal e ser
colocado no mercado, o fabricante deve estar em con-
formidade com os requisitos para pigmentos EN 12.878.
Isto deve ser feito por uma avaliagdo inicial dos produ-
tos - se um novo pigmento produzido ou a quantidade /
tipo de aditivos ¢ alterado, o fabricante deve comprovar
a adequacdo do pigmento individualmente através de um
teste inicial.

Controle de producio na fabrica dos produtos - ,con-
trole de producio na fabrica“: o controle interno perma-
nente da producdo de pigmentos individuais e misturas
de pigmentos por parte do fabricante.

Influéncia da cor do cimento sobre a tonalidade

O cumprimento dos requisitos ,nos termos do controle de
producdo na fabrica , bem como medidas conexas que
serdo monitoradas e aprovadas anualmente por um la-
boratorio independente de testes. Com os requisitos das
normas executados, o fabricante recebe desta institui¢do
um ,certificado de controle de producdo da fabrica: Per-
mitindo que o mesmo ,emita uma declaracdo de confor-
midade, o que lhe confere posicdo para a marcacido CE.
Pigmentos das marcas Lanxess e Bayferrox Colortherm ja
estdo marcadas com CE.

A cobertura ndo deixa somente manchas feias. Ab-
sorve todas as cores de cinza, ndo importando onde. Por-
tanto, ¢ possivel concreto de cimento Portland néo tio
brilhante quanto o colorido em cimento branco.

Luz e a Escuridao

Os ganhos na pureza da cor, pode ser obtido a partir da
utilizagdo de cimento branco, no entanto, depende tam-
bém do pigmento usado: Se é negro, entre o concreto de
cimento branco e cinza , é virtualmente sem nenhuma
diferenca. Com um castanho escuro e vermelho, as dife-
rencas sdo pequenas. Em contraste, amarelo, as diferen-
cas ficam muito pronunciadas. Existe uma diferenca na

2

Efecto de la pigmen-
tacion en el color del

hormigon

Efeito da pigmentacao

na cor do concreto
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3

Influéncia de la
relacion A/Cen el
color del hormigén

Influéncia da W/Z-
Valor para a cor do
concreto

las diferencias son pequeiias. En cambio, con el amari-
llo, las diferencias son significativas.

Existe una diferencia en la coloracion de cemen-
to blanco y gris, incluso para alguien no experto.
Para los especialistas es importante saber que incluso
cementos de colores grises pueden variar de claro a
oscuro. Al alterar el tipo de cemento o el distribuidor,
uno puede encontrarse frecuentemente con que estas
diferencias puedan afectar el resultado de la colora-
cion.

Influencia de los aridos en la tonalidad

En la fabricacion de hormigon coloreado, las parti-
culas de los aridos se cubren con el cemento coloreado.
Si el arido no esta totalmente recubierto de cemento
coloread, quedan visibles partes del arido sin colorear,
esto altera la tonalidfad final. Todavia mas significati-
vo es la influencia del color propio de los aridos surje
debido al desgaste superficial por la luz o el tiempo. El
0jo humano percibe el color como una mezcla de co-
lores de la piedra, del cemento igual que sucede con el
cemento, la diferencia de tonalidad de los aridos afecta
mas a los colores claros del hormigon (por ejemplo,
amarillo, verde) que a los oscuros (por ejemplo castaiio,
negro).

Efecto de la proporcion de pigmento en la tonalidad
Conocer la pigmentacion ideal es un factor significati-
vo en la reducion de costes. Dado que cada fabricante
de una mezcla de hormigon utiliza inicamente la can-
tidad de pigmento que es absolutamente necesaria.

Si la cantidad de pigmento es aumentada de forma
constante en una mezcla, la intensidad del color es au-
mentada linealmente. Sin embargo, llega el momento
en el que no es econdmicamente util seguir afiadiendo
mas cantidad. La determinacion de estos limites de sa-
turacion depende entre otras cosas de la formulacion
base del hormigon. Se puede decir que para los mas
fuertes pigmentos Bayferrox ® mas intensos no es ne-
cesario afiadir mas de un 5% .

En el caso de pigmentos de menos fuerza colorante,
la saturacion se consigue en franjas sustancialmente
mas elevadas. La cantidad necesaria de pigmento pue-
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coloracdo de cimento branco e cinza, mesmo para um
leigo compreender facilmente. Para os especialistas , no
entanto ¢ importante saber que mesmo cimentos de cor
cinza podem variar do claro ao escuro. Ao alterar o tipo
de cimento ou o fornecedore ,encontra-se frequentemen-
te , tais diferencas que afetam a cor do cimento e o resul-
tado da coloragéo.

Influéncia dos agregados na tonalidade

Na fabricagdo do concreto colorido, as particulas dos
agregados que sio revestidos com o cimento colorido. E
possivel que os grios de uma sobretaxa intensamente co-
lorida nédo sejam totalmente cobertas e portanto, a matiz
resultante ¢ influenciada pela cor intrinsecas do predo.
Este efeito ¢ visivel na producdo de concreto colorido.
Ainda mais significativo ¢ a influéncia da cor intrinseca
na sobretaxa no tempo, quando as particulas agregadas
que passam através intempéries da luz da superficie. O
olho humano percebe a cor, e em seguida, uma mistura
da cor da pedra de cimento e os agregados visiveis. Se-
melhante ao cimento, a cor da areia afeta as cores bri-
lhantes de concreto (por exemplo, amarelo, verde) do que
no escuro em (por exemplo castanho, preto).

Efeito da altura da pigmentacao na tonalidade

Conhecer a pigmentacdo ideal é um fator significativo
na reducéo de custos. Dado que cada fabricante de uma
mistura de concreto €, apenas a quantidade de pigmento,
como sendo absolutamente necessaria. Se a quantidade
de pigmento for aumentada de forma constante numa
mistura, a intensidade da cor sera aumenta linearmen-
te com o inicial de pigmentacdo. No decurso da adicdo
do pigmento, no entanto, comec¢a a regido em que se
faz com que a adicdo de quantidades suplementares de
pigmentos, ndo tenham intensificacdo significativa na
tonalidade e seja economicamente invidvel. A determi-
nacdo destes limites na regido de saturacido depende, en-
tre outras coisas dos parametros do sistema de concreto,
que pode ser usado para os mais elevados tingimentos
Bayferrox ® pigmentos, que pode ser dito, de modo geral,
que a adicdo de quantidades acima de cinco por cento
em relacdo a quantidade ligantes nio sdo necessarias.
Com os pigmentos do aditivo de cor com saturacdo mais
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de ser tan grande que el aumento de la cantidad de
harina puede tener un efecto negativo sobre las pro-
piedades tecnologicas del hormigon.

Influencia de la relacion agua / cemento en la to-
nalidad del cemento

¢Alguna vez ha pensado sobre por qué la espuma de la
cerveza es blanca cuando la cerveza en si tiene un color
amarillento? La espuma esta compuesta por pequeiias
burbujas de aire. Estas dispersan la luz de forma seme-
jante a los pigmentos blancos.

La comparacion con la espuma de la cerveza y la
cerveza es para ilustrar la relacion entre el color del
hormigon y de su relacion entre el color y el valor de
agua/cemento: Un exceso de agua evapora en la mez-
cla de hormigon y deja cavidades con forma de poros
finos. Estos son como las burbujitas en la espuma de
la cerveza- que dispersan la luz y aclaran el hormigon.
Cuanto mayor es la proporcion de agua/cemento, mas
brillante sera el hormigén. El hormigon gris sin nin-
gun pigmento esta sujeto a esta ley fisica igual que el
hormigén coloreado.

Con el fin de evitar variaciones de color, el produc-
tor debe prestar una especial atencion a la dosificacion
del agua en estas mezclas..

Dispersion de los pigmentos

La calidad desempeiia un papel cada vez mas impor-
tante en la industria de la construccion. Por ello, la
dosis adecuada tanto de los pigmentos como la disper-
sion/difusion de los mismos sera cada vez mas impor-
tante.

Para la dispersion es crucial el momento en el que
se afiade el pigmento a la mezcla. En la practica se ha
visto que premezclar el pigmento con el arido durante
15 segundos es muy positivo antes de mezclarlo con el
cemento. El proceso de mezcla posterior es el mismo
para el hormigon pigmentado y el no pigmentado.

Secuencia de adicion y tiempos de mezcla

En cualquer caso se debe evitar afladir todos los com-
ponentes a la vez o afiadir la arena como primer com-
ponente al cemento. Claro que, también desempeiia un
papel el tiempo de mezcla para conseguir un efecto ho-
mogéneo en la distribucion del pigmento. Cada mezcla
requiere un tiempo minimo de mezcla. En ciertas mez-
clas, el tiempo obligado es de aprox. 1,5 a 2 minutos.
Si no se aplica este tiempo minimo, ni siquiera el orden
de los componentes conseguira una mezcla homogénea
de los pigmentos.

Resumiendo se debe decir: Para la coloracion de
hormigon en diversos tonos, la industria suele utili-
zar pigmentos de oxido de hierro. Para alcanzar un
resultado optimo del hormigon coloreado es importan-
te prestar atencion a algunos parametros. Los factores
mas importantes son la seleccion del pigmento y la
influencia del propio color del cemento, asi como los
aridos y el agua sobre el tono final deseado.

Concreto e cores ¢« TECNOLOGIA DO CONCRETO

fraca seja alcancada e atue de forma substancialmen-
te mais elevada . A quantidade necessaria de pigmento
pode ser tdo grande que o aumento na quantidade de
farinha de milho tenha um efeito negativo sobre as pro-
priedades tecnologicas do concreto.

Influéncia do volume de dgua / cimento n
tonalidade do concreto

Vocé ja pensou sobre o porqué da espuma da cerveja ser
branca, enquanto a cerveja por si tem sua cor amarela?
A espuma ¢ composta por pequenas bolhas de ar. Estas
dispersam a luz de forma semelhante, bem como os pig-
mentos brancos.

A comparacido com espuma de cerveja e a cerveja , €
para ilustrar a relacdo entre a cor do concreto e da sua
relagdo com a agua / cimento: Excesso de agua evapora
na mistura do concreto e deixa cavidades com a forma de
poros finos. Estes sdo como bolhas na espuma da cerveja
- que dispersam a luz incidente e concreto leve. Quanto
maior a proporcido de dgua / cimento, mais brilhante sera
o concreto. Concreto cinza com nenhum pigmento adi-
cional esta sujeito a esta lei da fisica, bem como concreto
colorido.

A fim de evitar variacdes de cor, o produtor de con-
creto deve, portanto, dar atencdo especial a dosagem
exata da agua na mistura.

Distribuicao dos pigmentos

Qualidade desempenha um papel cada vez mais im-
portante na industria da construcdo. Por conseguinte,
a dosagem exata adequagdo dos pigmentos, bem como
dispersio / difusdo dos mesmos , sio cada vez mais im-
portantes.

Para a dispersédo ¢ crucial quando o pigmento ¢é adi-
cionado ao misturador. Na pratica, provou-se de forma
positiva que, pré-misturar o pigmento com o martelo por
cerca de 15 segundos e em seguida, adicionar novamente
o cimento. O processo de mistura adicional é o mesmo
para o concreto pigmentado e nio pigmentado.

Sequéncia de adicdo e o tempo de mistura

Em qualquer caso, deve ser evitado que todos os com-
ponentes sejam colocados de uma s6 vez para admitir
ou interferir ,como o primeiro componente apos a adi-
cdo de cimento, areia. Claro que, também desempenha
um papel no tempo de mistura a questdo de se saber se
uma distribuicdo conseguiu ou ndo forma homogénea
do pigmento. Cada misturador requer um tempo minimo
de mistura. Com estes misturadores positivos ¢ de cerca
de 1,5 a 2 minutos. Se estiver abaixo, também pode ser
uma alteracdo por tempo unico de mistura ou a ordem
de adi¢do dos componentes ndo poderd mais alcancado
como mistura homogénea.

Em resumo, deve notar que : Para a coloracéo de con-
creto em tons diferentes da industria devem ser usados
pigmentos de 6xido de ferro. Para se alcancar um resulta-
do 6timo no concreto colorido, ¢ importante notar alguns
parametros. Os fatores mais importantes sio a escolha
certa de pigmentacdo ,bem como considerar a influéncia
do cimento de cor intrinseca, agregados e dgua de amas-
samento na sombra.

Lutz Kohnert,
Jefe de Global
Competence Center

Construction, area
Inorganic Pigments,
LANXESS
Deutschland GmbH

CONTACTO
LANXESS
Deutschland GmbH
51369 Leverkusen/
Alemania

Lutz Kohnert

{'+49 2151 88 7741
lutz.kohnert@lan-
Xess.com

» http://corporate.
lanxess.de/de/home
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Nuevo modelo de
esmeriladora PSM 3

Novo modelo de
esmerilhadora PSM 3

Areas de compresion plano-
paralelas son un prerequisito
crucial para pruebas de resis-
tencia de compresion precisa-
mente realizadas en hormigon
de alta resistencia y hormigon
de un alto uso, asi como otros
agregados. Las normas EN
12390-3 y EN 12.504-1 exi-
gen que las dimensiones de las
muestras de prueba tienen que
satisfacer las especificaciones
estipuladas de EN 12390-1 se-
gun lo plano que se haya con-
seguido la superficie al triturar
las superficies finales.

Para la preparacion de
muestras, los nucleos de per-
foracion y cilindros de prueba,
Form + Test Priifsysteme (Rie-
dlingen, Alemania) ofreci6 un
nuevo modelo de esmerilado-
ra PSM 3 que es ergonomico y
muy facil de manejar. El nue-
vo accionamiento de maquina
energéticamente eficiente que
permite una iniciacion suave,
proteccion contra salpicados de
acero inoxidable, una puerta de
proteccion de chapa acrilica en
el panel frontal equipado con
un interruptor de seguridad
especial, como también los ele-
mentos de control ergonomi-
camente dispuestos segun las
caracteristicas y distinciones
especiales en comparacion con
las exitosas séries WSM 3 an-
teriores.

El modelo de esmeriladora
PSM 3 esta equipado con una

rueda diamantada de un dia-
metro de 230 mm. La mesa de
la esmeriladora es resistente a
la corrosion y es ajustable en
altura y permite una alimen-
tacion fina de los modelos de
prueba en 0,25 mm por revolu-
cion. Un ajuste eléctrico de alta
calidad también esta disponi-
ble como una opcion adicional.
Debido a que el dispositivo de
fijacion esta especialmente de-
sarrollado, precisamente por-
que es giratorio en 180 grados,
los modelos de prueba deben
ser fijados unicamente una
vez. Los dispositivos de fija-
cion estan protegidos contra la
corrosion y estan disponibles
para los nucleos de perforacion
y/o cilindros de modelos con
diametros de 40 a 60 mm y al-
turas de 40 a 320 mm segun
los valores estandar. También
se pueden ofrecer dispositivos
de fijacion con tamaiios espe-
ciales. El area de trabajo de la
esmeriladora permite la pre-
paracion de modelos de prue-
ba con las dimensiones de 220
X 220 mm y/o diametros de
220 mm.

La altura maxima de fijacion
es de 350 mm, o minimo de
40 mm y depende del dispositi-
vo de fijacion utilizado. El para-
lelismo de los planos es superior
a 200 mm por 0,05 mm. Ade-
mas, se ofrecen como accesorios
los colectores de lodo, con o sin
bomba de agua residual.
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Modelo de esmeriladora
universal para el nuacleo de
perforacion e cilindro de

hormigon

Modelo de esmerilhadora
universal para o nucleo de
perfuracao e cilindro de

concreto

Areas de compressdo plano-
-paralelas sdo um pré-requisito
crucial para testes de resistén-
cia a compressdo precisamente
realizados do concreto de alta
resisténcia e concreto de alto de-
sempenho, assim como amostras
de rocha e agregados. As nor-
mas EN 12390-3 e EN 12.504-
1 exigem que as dimensdes das
amostras de teste tenham que
satisfazer as especificacdes esti-
puladas na EN 12390-1 no diz
respeito a planicidade alcancada
ao triturar as superficies finais.
Para esta preparacido de amos-
tras dos nucleos de perfuracio e
cilindros de teste,0 Form + Test
Priifsysteme (Riedlingen, Alema-
nha) projetou o novo modelo de
esmerilhadora PSM 3 que ¢é er-
gondmico e muito facil de ope-
rar. O novo acionamento da ma-
quina energeticamente eficiente,
fornece uma inicializacdo suave,
protecdo contra salpicos de aco
inoxidavel, a porta de protecio
de chapa acrilica no painel fron-
tal equipado com um interrup-
tor de seguranca especial, bem
como os elementos de controle
ergonomicamente dispostas sdo
as caracteristicas e distingdes
especiais em comparagdo com
as bem sucedidas séries WSM 3
anteriores. O modelo de esmeri-
lhadora PSM 3 ¢ equipado com
uma roda diamantada com di-
ametro de 230 mm. A mesa de
esmerilhamento resistente a cor-
rosdo que ¢ ajustavel em altura

permite uma alimentacdo fina
dos modelos de teste em 0,25
mm por revolucdo. Um ajuste
elétrico de alta qualidade tam-
bém estd disponivel como uma
opgdo. Devido ao dispositivo de
fixacdo especialmente desenvol-
vido, precisamente giratorio em
180 graus, os modelos de teste
tém de ser fixada apenas uma
vez. Os dispositivos de fixagdo
sdo protegidos contra corrosio
e estdo disponiveis para nucleos
de perfuragio e / ou cilindros de
modelos com didmetros de 40 a
60 mm e alturas de 40 a 320 mm
na faixa padrio. Dispositivos de
fixacdo com tamanhos especiais
também pode ser realizados. A
area de esmerilhamento permite
a preparagdo de modelos de teste
com as dimensdes de até 220 x
220 mm e | ou didmetros de 220
mm. A altura maxima de fixacdo
¢ de 350 mm, o minimo é de 40
mm e depende do dispositivo de
fixacdo utilizado. O paralelismo
dos planos superior a 200 mm ¢
responsavel por 0,05 mm. Cole-
tores de lodo, com ou sem bom-
ba de agua residual estido dispo-
niveis como acessorios.

CONTACTO

FORM + TEST Seidner & Co. GmbH
Zwiefalter Strasse 20

88499 Riedlingen/Germany

('+ 43737193020
info@formtest.de

2 www.formtest.de

2 www.bft-international.com
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The Precast Show
05.-07.03.2015
www.theprecastshow.org

Orlando = Estados Unidos de América

INTERMAT
20.-25.04.2015

www.intermatconstruction.com

Paris = Francia

Concrete China
27.-29.04.2015

www.concretechina.org

Pekin = China

Batimatec Expo
03.-07.05.2015

www.batimatecexpo.com

Argel = Argelia

Totally Concrete Expo
13.-14.05.2015
www.totallyconcrete.co.za/

Johannesburgo = Sudafrica

Concrete Show Mexico
20.-22.05.2015
www.concreteshowmexico.mx

Ciudad de México = México

CTT Moscow 2015
02.-06.06.2015
www.ctt-moscow.com

Moscla = Rusia

Concrete Show Sao Paulo
26.-28.08.2015
www.concreteshow.com.br

Sao Paulo = Brazil

Conexpo Latinamerica
21.-24.10.2015
www.conexpolatinamerica.org

Santiago = Chile

The Big 5 Dubai

23.-26.11.2015 Dubai = Emiratos Arabes Unidos

www.thebig5.ae
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El principio TEKA:

maxima capacidad de adaptacion para su proyecto

En TEKA, todo gira alrededor de la mezcla y de los requisitos de nuestros clientes. Por este motivo casi

siempre nos mantenemos en un segundo plano y optamos por convencer con soluciones a medida y de alta

eficacia, con mdquinas que pueden hacer exactamente lo que nuestros clientes esperan.

TEKA Espana S.A.,

¢/ Gaudi 36, Poligono Industrial

08120 La Llagosta - Barcelona » Espana

Tel. 0034 935 743 900 » Fax 0034 935 605 061
tekaspain@tekaspain.net » www.teka.de

Instalaciones de dosificacion
y mezcla TEKA

Su especialista para construcciones nuevas,
reformas de fabricas y modernizaciones

» Cada instalacién o modernizacién concebida individualmente segun
los requisitos especificos y las condiciones locales

» La mezcladora adecuada de TEKA para cada aplicacién (mezcladora
planetaria, mezcladora de turbina, turbo-mezcladora o mezcladora
de doble eje)

» Socio fiable y experimentado, desde la planificacién hasta la puesta
en marcha

» Suministro rdpido y fiable de piezas de repuesto - mas de 15 000
piezas de repuesto en stock

En TEKA todo gira alrededor de la mezcla.




