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Nordimpianti System Srl, 66100 Chieti (CH), Italia

Nueva planta de produccion de losas alveolares para
una de las empresas lideres del mercado belga

PIEZAS DE HORMIGON PREFABRICADAS

Durante los pasados afios, la empresa Nordimpianti System ha disefiado y puesto en marcha con éxito en todo el mundo numerosas plan-
tas. Asi, por ejemplo, en la primavera de 2008, en el corazon de Europa, se inicié un nuevo proyecto para la empresa belga Fingo N. V. Para
satisfaccion del cliente la fabrica se puso en marcha en octubre de 2009, de modo que Fingo pudo afianzar su posicion en el sector de la
construccion de edificios comerciales, industriales y residenciales.

La nueva planta de produccién de Fingo en la ciudad belga de Malle

Fingo tiene su sede en la ciudad de Malle,
al nordeste de Bruselas, la capital belga.
Gracias a una extraordinaria comunicacién
por carreteraq, el suministro de materias pri-
mas para la empresa y el envio de prefa-
bricados de hormigén para el pais, hacia
el resto de paises del Benelux, asi como a
Alemania y a Francia no supone ningin
problema. En 1946 en Fingo se inici6 la
produccién de pequefias losas de forjado
prefabricadas para el mercado regional de
la vivienda. En aquel entonces se empleaba
acero como armadura en los encofrados
que después recibian un recubrimiento de
hormigén y a continuacién se sometian a
un proceso de vibrado. De todas formas
este método solo era apropiado para fabri-
car prefabricados de hormigén con una
longitud de hasta ocho metros, los forjados
presentaban caracteristicas técnicas mds
bien modestas y se utilizaban principal-
mente para la construccién de viviendas.
Este método de produccién se mantuvo
hasta nuestros dias. Hoy en dia la capaci-
dad de produccién de la empresa se sitda
en 900.000 m2 al afo, con una reserva
constante de 100.000 m?2 para cubrir la
demanda 'y con modelos estdndar y también
especifico para los clientes.

El éxito de Fingo se basa en varios factores
a través de los cuales esta empresa famili-
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ar ha podido alcanzar una posicién desta-
cada en el sector de la construccién de
viviendas. Por eso, el crecimiento de la
empresa se basa, principalmente, en que
los trabajadores altamente motivados se
involucran en los deseos de los clientes y
centran su atencién en la calidad de los

productos. Este objetivo de una “produccién
de alta calidad constante” se formula rapi-
damente; pero su puesta en prdctica no es
nada sencilla y solo se puede lograr utili-
zando la tecnologia mds moderna y reali-
zando continuas inversiones en cursos de
formacién especificos para los trabajadores.

Fabricacién convencional de elementos de forjado
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Fingo se encuentra entre las empresas que han conseguido este UNA ELEMION VENTAJOSA!

objetivo. Otra caracteristica de Fingo es su amplia gama de pro- Las ventajas de la méquina moldeadora Nordimpianti son su
elevada compactacion, la fiabilidad y su simplicidad de funcionamiento,
con un mantenimiento reducido y un bajo consumo de las partes de
desgaste. También tiempaos muy reducidos para cambiar de unaaltura a
otra del elemento y una inmejorable relacion costes-beneficios.

ductos para una clientela muy diversificada formada por ingenie-
ros, arquitectos y empresas constructoras. Esta gama de elementos
de forjado sin pretensar incluye losas de forjado con superficies
diferentes con una anchura de 330 mm a 600 mm y una altura de
130 mm a 210 mm. Ademés se ofrecen losas de forjado con las
mismas dimensiones y una capa aislante adicional por la parte infe-
rior de los elementos.

Nuevos proyectos, mayor crecimiento

A lo largo de los Gltimos afios, la empresa ha diversificado su ofer-
ta persiguiendo el objetivo de iniciar la produccién de losas alveo-
lares pretensadas, ademds de continuar la fabricacién habitual en
encofrados. Con este tipo de produccién, Fingo pudo emplear tec-
nologias de Gltima generacién e impulsarlas en este sector que
para la empresa constituia hasta ese momento una novedad.

En Bélgica se ofrecen hace tiempo losas alveolares pretensadas; la
demanda anual se sitda actualmente en 7.500.000 m2, de los cua-
les 1.500.000 m2 provienen de las fdbricas de hormigén preten-
sado. Pero la idea de construir una nueva fébrica para la produccién
de losas alveolares pretensadas suponia un verdadero desafio.
Con el avance en el mercado belga de losas alveolares pretensa-
das ya saturado, a partir de la idea inicial se formé un proyecto
ambicioso que fue impulsado por un sentido empresarial y la ampli-
tud de miras del propietario de Fingo Marc Van Cauwenbergh y su
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a1 metro de altura

« Paneles alveolares
para gradas de estadio
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El dia de la puesta en marcha Marc Van Cauwenbergh y su hijo

Gert se mostraron muy satisfechos con la extrusora de Nordimpianti Lanzamiento de la NUEVA EXTRUSORA
New Munich Trade Fair Centre, Munich, ALEMANIA
19/25 Abril 2010 - Pabellon C1 - Stand 327/430

hijo Gert. Para Fingo el inicio de la produccién de losas alveolares
pretensadas representaba una necesidad, porque de este modo la
empresa podia ampliar su oferta para el sector de la construccién
de viviendas y, sobre todo, podia introducirse en el sector de la
construccién comercial e industrial. Desde un principio eran cons-
cientes de que la empresa debia demostrar su competitividad para
poder subsistir con éxito en este sector tan peleado. Por eso era
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necesario fabricar un producto de alta cali-
dad a precios reducidos. De modo que los
responsables se plantearon la cuestién de
si este objetivo se debia alcanzar con la
tecnologia de un encofrado deslizante o
de una extrusora.

Los sistemas de encofrados deslizantes son
muy conocidos en el mercado belga debido
a la presencia de un gran fabricante de
esta tecnologia. Pero en principio Fingo
queria comprobar detalladamente todos
los métodos de produccién posibles que no
solo se emplearan en su propio pais sino
también en el resto del mundo.

Para la planificacién y la construccién, asi
como el uso futuro y comercializacién del
nuevo concepto de produccién, Fingo cola-
boré con el sefior Bynens, el antiguo direc-
tor de uno de los fabricantes de encofrados
deslizantes més conocidos, que cuenta con
més de 20 afios de experiencia en la indu-
stria del hormigén. Desde hace tres afios
Bynens es copropietario de Eurodal, una
fabrica de hormigén de Bélgica que fabrica
baldosas de hormigén de gran formato
para pavimentos. El llevé a cabo un minu-
cioso andlisis de la inversién y comprobd
que la inversién inicial supondria solo una
pequefia parte de los costes de produccién
totales, mientras que el peso del hormigén,
los costes del hormigén y del mantenimiento,
asi como la eficiencia de la produccién
constituian factores mucho mds importantes.

* Ala hora de elegir la tecnologia y el
proveedor era necesario tener en
cuenta los siguientes puntos:

e Calidad del producto prestando espe-
cial atencién al perfil geométrico y al
acabado de la superficie;

* Elementos con poco peso y un
elevado rendimiento técnico;

* Consumo de cemento por metro
cibico de los tipos de mdquinas
(extrusora y encofrado deslizante);

e Costes de funcionamiento;

* Tiempos de detencién de la produccién
al cambiar los moldes para fabricar
elementos diferentes;

* Funcionalidad de la maquing;

e Calidad de la maquing;

* Fiabilidad de la maquina.

Después de que los responsables de Fingo
realizaran durante meses andlisis y compa-
raciones, asi como numerosos viajes a Eu-
ropa para informarse personalmente de las
posibles tecnologias, la empresa italiana
Nordimpianti fue la elegida. Nordimpianti
suministra desde hace mds de 35 afios
mdéquinas y plantas de produccién comple-
tas para la fabricacién de elementos de
hormigén pretensado como losas y paneles,
vigas en T, postes, dinteles, losas en U,
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Diferentes méquinas de produccién suministradas por la empresa italiana Nordimpianti

Con la extrusora de Nordimpianti y éridos de alta calidad se puede fabricar un producto de
calidad extraordinaria

losas de doble Ty otros muchos elementos.
La primera reunién con Nordimpianti tuvo
lugar en ltalia en septiembre de 2008. Los
responsables de Fingo aprovecharon su
estancia para visitar la planta de produccién
de la empresa en la que se disefian y se
construyen las mdquinas, asi como varias
fabricas en las que estédn funcionando
encofrados deslizantes y extrusoras.

Los técnicos de Fingo se convencieron rdpi-
damente de que las extrusoras de Nord-
impianti satisfacian sus necesidades. Fingo
se decantaba por la tecnologia de las
extrusoras, pero la decisiéon definitiva
dependia de otro problema. En Fingo se
deben fabricar elementos con vanos, orifi-
cios o dentados. Estos detalles solo se pue-

den realizar con el hormigén fresco y el
hormigén sobrante se debe retirar inmedia-
tamente después del colado con un aspira-
dor de hormigén. Aunque este tipo de mé-
quinas existe en el mercado hace muchos
afios, hasta ahora no se habia utilizado
con hormigén semi-seco, que es el que se
procesa en el caso de las extrusoras.

En comparacién con el encofrado desli-
zante, la extrusora funciona con un valor
mds bajo de la relacién agua/cemento y
proporciona una compactacién de hormigén
mucho mayor. En este momento del proy-
ecto, Nordimpianti demostré una vez mas
su competencia y le sugiri6 a Fingo la
demostracién del funcionamiento de un
nuevo aspirador de hormigén antes de que
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El nuevo aspirador de hormigén para retirar el hormigén semi-seco
sobrante después de la compactacién con la extrusora

Fingo tomara una decisién de compra definitiva. En el plazo de tres
meses, Nordimpianti habia disefiado y construido un prototipo
completamente nuevo que superaba las especificaciones técnicas
de cualquier otra mdaquina disponible en el mercado.

Después de finalizar el prototipo se realizé un funcionamiento de
prueba en la fébrica de un cliente de Nordimpianti de la regién
con una losa alveolar pretensada de 400 mm fabricada en una
extrusora. Inmediatamente quedé claro que la mdquina no tenia
ningdn problema para refirar el hormigén incluso por debajo de los
alambres de pretensado. Fingo se mostré muy satisfecho con el
resultado final y también encargé esta nueva mdquina de
Nordimpianti.

El contrato se firmé en diciembre de 2008, Nordimpianti mantuvo
todos los plazos de entrega, asi como la fecha de la puesta en mar-
cha. El proyecto estuvo apoyado por la representacién de
Nordimpianti en Bélgica, Edeg International, que ofrecié su ayuda
desde un principio e hizo las veces de elemento de enlace clave
entre la empresa italiana y Fingo.

Disefio de la planta de Fingo

En marzo de 2008, Fingo decidié realizar una inversién en una
nueva planta de produccién para fabricar losas alveolares preten-
sadas. La correspondiente autorizacién para la construccién se soli-
cité en septiembre de 2008 y se acepté a finales de diciembre de
2008. El afio 2009 prometia ser un afio con mucho trabajo: los tra-
bajos de construccién comenzaron en marzo y se terminaron en
octubre. El primer ciclo de produccién se realizé el 26 de octubre
de 2009, y tan solo 2 m2 de los elementos fabricados ese dia no
satisfacian los exigentes requisitos de calidad de Fingo.
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La nueva planta de produccién cuenta con
una superficie de 40.000 m? y se encuentra
a pocos kilémetros de la ofra fdbrica. La
fébrica en si tiene una superficie de 160 x
34 m. Esta superficie estd rodeada de una
amplia zona de almacén que estd equipado
con una gria pértico con una capacidad
de carga de 40 t y que puede cargar un
camidn en una sola operacién.

La fabrica cuenta con dos lineas de pro-
duccién que incluyen cinco pistas de pro-
duccién de 120 metros de longitud cada
una. La capacidad de produccién se sitia
en 400.000 m? de losas alveolares preten-
sadas al afio con solo 8-9 empleados por
turno.

La produccién de hormigén se realiza con
una mezcladora y dosificadora horizonta-
les situadas en un extremo de las pistas de

! = =\~ SRR, - . L.
y i — = =li=t V. produccién. Se dispone de 960 m? de dri-
La fébrica cuenta con dos lineas de produccién con cinco pistas de produccién de 120 m dos en siete silos cubiertos. Los dridos se
cada una componen de diferentes arenas con granos

de O-1 mm y 0-4 mm, asi como con grava
de fracciones de 27 mm y 7-14 mm. la
reserva de cemento se almacena en tres
silos de 100 t.

Para la mezcla de hormigén se emplea una
mezcladora planetaria con una capacidad
efectiva de 2 m3. Gracias a la disponibili-
dad de dridos seleccionados de diferentes
tamafios se puede conseguir una mezcla
excelente que también se refleja en la cali-
dad del producto final. La humedad del
hormigén se mantiene constante durante la
produccién a través de sensores de ultraso-
nidos situados en los silos de arena y en el
fondo de la mezcladora. Un sistema de
control implementado en el software de la
dosificadora permite realizar una dosifica-
cién precisa del agua de mezclado para la

El hormigén se transporta desde la mezcladora hasta las méquinas de produccién con un mezcla de hormigén teniendo en cuenta la
sistema de transporte automético consistente en una cubeta aérea y un distribuidor humedad de la arena.
de hormigén Cada una de las lineas de produccién

cuenta con un sistema de transporte auto-
mético consistente en una cubeta aérea y
un distribuidor de hormigén con el que se
transporta el hormigén desde la mezclado-
ra hasta las mdquinas de produccién. De
este modo se pueden utilizar al mismo tiem-
po dos mdquinas de produccién, lo que
proporciona una reduccién de los tiempos
de produccién y una maximizacién de la
capacidad de produccién posible de la
fabrica.

Todas las fases de la produccién de la
fébrica se analizaron minuciosamente para
optimizar el volumen de produccién sin
detrimento de la seguridad. Se presté espe-
cial atencién a la hora de construir las pistas
de produccién y el sistema de pretensado.
Con la sierra de hormigén 500AM de Nordimpianti se pueden cortar losas de hormigén con  Las pistas de produccién presentan una in-
una dltura de hasta 520 mm clinacién del 3%o, de manera que el agua
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Con la extrusora EV2000 de Nordimpianti se pueden fabricar elementos de 1.200 mm de ancho o dos elementos de 600 mm de ancho.

restante se dirige a la zona de reciclaje.
Las pistas constan de chapas de acero en
las que hay montados cantos laterales
para moldear las bases de los elementos, y
también de rieles por los que se desplazan

las mdquinas de produccién. Asimismo
Fingo hizo caso de la sugerencia de Nord-
impianti de disponer a ambos lados de las
pistas de produccién, entre los elementos
fabricados y los rieles, canales que recojan

el agua de refrigeracién empleada durante
el serrado de los elementos. De este modo
el agua permanece en las pistas de pro-
duccién y no pasa a los pasillos situados
entre las pistas, de manera que se aumenta

www.cpi-worldwide.com
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la seguridad y la limpieza de la fébrica. El sistema de pretensado
cuenta con dos vigas de pretensado de 300 t en las que se fijan
alambres de pretensado con didmetros de 5-7 mm, 3/8 pulgadas
(unos 9,5 mm) y V2 pulgada (unos 12 mm). Los alambres de pre-
tensado se tensan por separado con una prensa de tensado hidrdu-
lico controlada eléctricamente. La viga de pretensado del otro
extremo de la pista de produccién estd equipada con cilindros
hidrdulicos con los que se tensan los alambres antes de cortar los
elementos.

La fase de produccién comienza con la preparacién de las pistas
de produccién con un limpiador de pistas, una maquina multifuncién
de Nordimpianti. La maquina limpia la pista de produccién, aplica
aceite y coloca los alambres a lo largo de la pista en donde poste-
riormente se sujetan a las vigas de pretensado con anclajes en
cuiia y se pretensan. Para la produccién de losas alveolares pre-
tensadas de diferentes espesores, Nordimpianti suministré dos
extrusoras con cinco juegos de moldes diferentes:

* 1 juego de moldes para la produccién de dos losas alveolares
pretensadas de 600 mm de ancho x 150/180/200 mm de
alto

* 1 juego de moldes para la produccién de una losa alveolar
pretensada de 1.200 mm de ancho x 150 mm de alto

* 1 juego de moldes para la produccién de una losa alveolar
pretensada de 1.200 mm de ancho x 180 mm de alto

* 1 juego de moldes para la produccién de una losa alveolar
pretensada de 1.200 mm de ancho x 200 mm de alto

* 1 juego de moldes para la produccién de una losa alveolar
de 1.200 mm de ancho x 265 mm de alto

Tras la produccién, los elementos de hormigén permanecen sobre
las pistas curdndose durante ocho horas. Este tiempo de curado es
posible gracias a la instalacién de una calefaccién de agua caliente
sittada debajo de las pistas de produccién. El agua se caliente en
una calefaccién, después fluye a través de un tinel que discurre por
el centro y en sentido transversal a las pistas al que se puede acceder
muy fécilmente para realizar trabajos de mantenimiento. Asimismo
se ha previsto el uso de energia solar para calentar las pistas de
produccién. Una vez que las losas han alcanzado la resistencia
necesaria para mantener la fuerza de pretensado, se destensan los
alambres de pretensado con ayuda de cilindros hidrdulicos.

Después los elementos de hormigén se cortan con la longitud
deseada con una sierra de hormigén suministrada por Nord-
impianti. La sierra se maneja fécilmente y puede realizar cortes en
sentido transversal, longitudinal o en dngulos de 0 a £90° en cual-
quier punto del elemento. La maquina estd equipada con una hoja
de sierra con un didmetro de 1.100 mm, pero opcionalmente se
puede suministrar una hoja de sierra de 1.350 mm para cortar ele-
mentos con una altura de hasta 520 mm. La Ultima fase de la cadena
de produccién consiste en la recogida de los elementos del drea de
produccién y transportarlos hasta el almacén situado fuera del edi-
ficio.

Para ello Nordimpianti ha suministrado dos vigas de elevacién
telescépicas con una capacidad de carga de 10 toneladas de las
cuales una se emplea en la zona exterior. Con las vigas de elevacién
telescopicas se cargan los elementos en los carros dispuestos en el
pasillo central de la fabrica desde los cuales se trasladan al alme-
cén. Después de retirar rapidamente los elementos listos del area
de produccién, esta zona queda lista para un nuevo ciclo de pro-
duccidn.
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Transporte de elementos de 1.200 mm de ancho o dos elementos de
600 mm con las vigas de elevacién telescépicas de Nordimpianti

La groa pértico de 40 t durante el transporte de elementos
al almacén
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Proyectos de futuro

Transcurridos unos pocos meses desde la puesta en marcha de la
planta, la estrecha colaboracién mantenida con Nordimpianti ha
demostrado ser un rotundo éxito y ha hecho posible que Fingo
pueda alcanzar en el afio 2010 la capacidad de produccién com-
pleta y ampliar la oferta de productos con elementos de hasta 500
mm de altura.

Actualmente Fingo estd hablando con el sefior Bynens de las posi-
bilidades que existen para ampliar y consolidar este éxito y estd
elaborando estudios de viabilidad para construir una segunda
fabrica para la produccién de losas alveolares pretensadas exclu-
sivamente para el sector de la construccién de viviendas, un sector
en el que la empresa ya cuenta con numerosas experiencias.

I MAS INFORMACION

= mordimpiamnki

NORDIMPIANTI SYSTEM SRL
Via Erasmo Piaggio, 19/A
66100 Chieti (CH), Italia
T+39 0871 540222

F +39 0871 562408 g o, 0IO
info@nordimpiantisystem.com 327/430
www.nordimpiantisystem.com

=

FINLD

Fingo N.V.
Nijverheidsstraat 21
2390 Malle, Bélgica
T+32 3 3092626
F+32 3 3117241
fingo@fingo.be
www.fingo.be

EDDEdTs
IR T ERNATIONALIL
EDEG INTERNATIONAL NV
Industriezone d'Helst 16
9280 Lebbeke, Bélgica
T+32 52 411222
F +32 52 414866
info@edeg.be

www.cpi-worldwide.com PHI — Planta de Hormigdn Internacional =2 | 2010




